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ABSTRACT 
The purpose of this study is to analyze of a defect product in CV. Aneka Karya 
Glass Pabelan. The testing is done by analyzing the product that is done with the 
methods seven tools. 
This study use qualitative descriptive analysis that collected by seven tools. 
The primary data by direct interview with the Company managers and production 
staff, secondary data obtained from literature related. 
The results show the condition of defect product. Types of defective using the 
control seven tools that have boundary greater than boundary previous is the size of 
the glass too thick, glass scratched, size of glass too thin, glass potholes and rupture 
glass. Types of defective using the control seven tools that have boundary equal than 
boundary previous is rupture glass, the size of the glass is too thin, patrit level 
tenderness less,  the size of the glass is too thick, glass scratched and the size of glass 
not symmetrical. Types of defective using the control seven tools that have boundary 
the smaller than boundary previous is an arch brass not appropriate, Size of glass 
not symmetrically, brass not according to size, patrit level tenderness les and cerium 
is not shiny. 
 
 
Keywords: Product defect, Seven tools analyze 
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ABSTRAK 
Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis produk cacat dan produk 
rusak di CV. Aneka Karya Glass Pabelan. Pengujian dilakukan dengan menganalisis 
produk yang dilakukan dengan metode seven tools. 
Penelitian ini menggunakan analisis deskriptif kualitatif yang dikumpulkan 
oleh seven tools. Data primer melalui wawancara langsung dengan manajer 
Perusahaan dan staf produksi, data sekunder diperoleh dari literatur yang terkait. 
Hasil penelitian menunjukkan kondisi produk cacat dan produk rusak. Jenis 
cacat dan rusak menggunakan pengendalian seven tools yang memiliki batas lebih 
besar dari batas sebelumnya adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, ukuran 
kaca terlalu tipis, kaca berlubang dan kaca pecah. Jenis cacat dan rusak menggunakan 
pengendalian seven tools yang memiliki batas sama dari batas sebelumnya adalah 
kaca pecah, ukuran kaca terlalu tipis, patrit tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca 
yang terlalu tebal, kaca tergores dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis cacat dan rusak 
menggunakan pengendalian seven tools  yang memiliki batas yang lebih kecil dari 
batas sebelumnya adalah lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca tidak 
simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, patrit tingkat kelembutannya kurang dan 
cerium tidak mengkilap. 
 
 
Kata Kunci: Produk cacat, Analisis seven tools. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
1.1. Latar Belakang Masalah 
Saat ini dunia industri memegang peran penting dalam era produksi di 
Indonesia. Dalam menghadapi  persaingan dunia industri yang ketat, perusahaan 
saling berlomba-lomba dalam memberikan pelayanan dan kualitas yang baik dari 
produksinya. Hanya perusahaan yang mempunyai daya saing tinggi yang dapat 
bertahan di dalam usaha meningkatkan keuntungan. Dalam dunia perindustrian, 
kualitas atau mutu produk dan produktivitas adalah kunci keberhasilan bagi berbagai 
sistem produksi. Keduanya merupakan kriteria kinerja perusahaan yang sangat 
penting bagi perusahaan yang berorientasi keuntungan (Parwati dan Sakti, 2012). 
Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan, 
pengawasan hasil produksi sangat diperlukan untuk menekan jumlah produk cacat 
dan rusak. Selain itu proses analisis pengendalian kualitas akan membawa pengaruh 
terhadap reputasi perusahaan dan meningkatkan kepercayaan konsumen terhadap 
kinerja perusahaan. Salah satu tujuan yang diharapkan Aneka Karya Glass Pabelan 
adalah dapat berproduksi dengan efektif dan efisien, selain itu dapat memberi 
pesanan terhadap konsumen sesuai dengan yang diharapkan. 
Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan Aneka 
Karya Glass pabelan selalu memperhitungkan setiap biaya yang dikeluarkan. Biaya 
merupakan hal yang sangat sensitif bagi perusahaan, karena perusahaan berusaha 
2 
 
mengendalikan biaya pengeluaran seminimum mungkin supaya perusahaan semakin 
mendapatkan banyak keuntungan. Dalam usahanya perusahaan, banyak  
mengeluarkan biaya dalam proses produksi dimana dibentuknya barang yang akan 
ditawarkan kepada masyarakat sebagai konsumen. 
Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan, CV 
Aneka Karya Glass Pabelan setiap kegiatan memproduksi barang kemungkinan besar 
proses produksinya terjadi produk cacat dan produk rusak yang disebabkan oleh 
beberapa faktor yaitu kondisi eksternal, misalnya karena sistem pengerjaan yang sulit 
ditetapkan oleh pemesan dan kondisi internal seperti keteledoran pekerja, 
keterbatasan peralatan, atau kerusakan fasilitas. Produk yang di hasilkan tidak sesuai 
dengan standart mutu yang telah di tetapkan sehingga produk tersebut tidak dapat 
dijual atau dipasarkan. 
Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan, CV 
Aneka Karya Glass Pabelan barang rusak dan cacat menjadi tanggung jawab 
perusahaan, lebih tepatnya disebut sebagai kerugian perusahan karena rata-rata 
barang rusak dan cacat dikarenakan oleh pihak dalam perusahaan, bukan dari 
supplier. Rusak dan cacat ini dapat disebabkan oleh kecerobohan karyawan, karena 
kerusakan mesin yang digunakan sehingga barang rusak dan cacat bisa juga karena 
kesalahan tehnik produksinya. Data jumlah produksi, beserta produk cacat dan 
produk rusak pada bulan Januari 2014–Agustus 2016 selama masa produktif dapat 
dilihat pada tabel 1.1 berikut ini. 
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Tabel 1.1 
Data Jumlah Produksi, Produk Cacat dan Produk Rusak CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan Bulan Januari 2014-Agustus 2016 
No Bulan 
Jumlah 
Produksi Produk Cacat Produk Rusak 
1 Jan-14 400 12 5 
2 Feb-14 420 20 8 
3 Mar-14 350 13 2 
4 Apr-14 370 15 6 
5 Mei-14 475 17 5 
6 Jun-14 500 25 11 
7 Jul-14 450 22 9 
8 Agust-14 430 17 6 
9 Sep-14 400 12 3 
10 Okt-14 420 23 8 
11 Nov-14 390 13 5 
12 Des-14 390 21 1 
13 Jan-15 375 24 7 
14 Feb-15 360 14 3 
15 Mar-15 330 13 2 
16 Apr-15 290 22 5 
17 Mei-15 340 27 3 
18 Jun-15 370 21 7 
19 Jul-15 410 12 5 
20 Agust-15 440 9 1 
21 Sep-15 490 15 3 
22 Okt-15 500 22 7 
23 Nov-15 470 14 1 
24 Des-15 450 17 1 
25 Jan-16 410 18 4 
26 Feb-16 290 11 0 
27 Mar-16 330 13 3 
28 Apr-16 360 24 6 
29 Mei-16 390 16 1 
30 Jun-16 450 25 4 
31 Jul-16 500 23 8 
32 Agust-16 490 12 4 
Sumber: data primer yang diperoleh 
 perusahaan, 2014-2016 
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Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan, Sesuai 
pedoman sasaran mutu CV. Aneka Karya Glass Pabelan bahwa produk dikatakan 
berkualitas apabila barang yang diproduksi sesuai standar kualitas yang sudah 
ditentukan oleh perusahaan. Suatu produksi akan diakatakan optimal apabila barang 
yang di produksi mencapai target atau sesuai sasaran perusahaan dan dalam setiap 
produksi yang dihasilkan perusahaan menetapkan barang produksi yang cacat atau 
rusak tidak lebih dari 2%. Untuk menekan tingkat kerusakan dan kecacatan produk 
dan mempertahankan kualitas perlu pengendalian kualitas secara terlapis. 
Proses produksi adalah suatu kegiatan merubah suatu produk (bahan mentah) 
menjadi produk  setengah jadi atau produk jadi yang memiliki nilai ekonomis yang 
lebih tinggi, dalam proses produksi kemungkinan akan timbul produk cacat atau 
rusak yang tidak bisa dihindari (Gunawan, 2013). 
Menurut Bapak Amir S Sutiman selaku bagian manajer perusahaan, Aneka 
Karya Glass Pabelan, yang kurang optimalisasi kualitas produk yang  dihasilkan, 
maka produk yang dihasilkan tidak berkualitas sehingga berbagai pemborosan biaya 
tidak dapat di hindari, sehingga mengakibatkan kerugian pada perusahaan. Dalam 
setiap produksinya, perusahaan selalu berupaya untuk menghasilkan produk yang 
berkualitas. Akan tetapi dalam pelaksanaannya tidak lepas dari kendala yang 
disebabkan oleh kesalahan yang dilakukan oleh sumber daya manusia, bahan baku, 
keterbatasan kemampuan mesin terhadap pelaksanaan proses produksi. 
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Pengurangan produk cacat dan produk rusak dapat dilakukan dengan 
pengendalian kualitas mutu  produk dalam peningkatan produktivitas karena jaminan 
kualitas merupakan faktor dasar  yang akan meningkatkan kepuasan konsumen. Salah 
satu cara dalam pengendalian mutu produk, dengan meningkatkan kualitas proses 
produksi yang harus dijalankan secara terus menerus dan analisis dalam merumuskan 
penyebab kecacatan dan kerusakan produk, dilakukan penanggulangan maupun 
pencegahan agar didapat pengurangan produk cacat dan rusak yang bisa 
meminimalkan kerugian (Parwati dan sakti, 2012). 
Bustamin dan Nurlela (2007: 136) mendefinisikan produk cacat adalah 
produk yang dihasilkan dalam proses produksi, dimana produk yang dihasilkan 
tersebut tidak sesuai dengan standart mutu yang diterapkan, tetapi masih bisa di 
perbaiki dengan mengeluarkan biaya tertentu. 
Endah (2001: 123) mendefinisikan produk rusak adalah produk yang 
kondisinya rusak, atau tidak memenuhi standar mutu yang sudah ditetapkan, dan 
tidak dapat diperbaiki, tetapi akan berakibat biaya perbaikan jumlahnya lebih tinggi 
dibandingkan dengan kenaikan nilai atau manfaat atau perbaikan produk rusak akibat 
dari sifatnya ada dua macam, yaitu produk rusak yang bersifat normal dan produk 
rusak bersifat tidak normal. 
Dalam suatu produksi tidak menuntut kemungkinan terjadinya produk cacat 
dan produk rusak oleh karena itu diperlukan suatu tehnik untuk menganalisis atau 
mengurangi produk cacat dan produk rusak. Salah satu cara yang digunakan untuk 
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menganalisis itu adalah dengan menggunakan Pendekatan seven tools (Parwati dan 
Sakti, 2012).  
Sepsarianto, (2013) mendefinikan analisis new seven tools merupakan alat 
bantu yang digunakan untuk memetakan permasalahan, mengorganisasian data agar 
lebih mudah dipahami, serta menelusuri berbagai kemungkinan penyebab 
permasalahan. Dalam penelitian ini menggunakan peta pengendalian P model rata-
rata karena peta pengendalian P model rata-rata digunakan untuk menganalisis 
banyaknya produk cacat dan produk rusak dalam satu kali produksi dengan sampel 
rata-rata. 
Penerapan pengendalian seven tools pada perusahan diharapkan dapat 
mengendalikan proporsi cacat dan rusak, sehingga dapat meningkatkan kualitas 
produk kaca. Semakin sedikitnya angka kecacatan dan kerusakan diharapkan 
perusahaan dapat melakukan penghematan bahan baku, waktu pengerjaan dan biaya 
lebih besar. Penggunaan metode seven tools diharapkan mampu menetapkan 
parameter standarisasi kualitas yang sebelumnya belum ada dalam perusahaan 
(Momon, 2011). 
Girish (2013) mendefinisikan alat–alat pengendalian kualitas produk yang 
dikenal dengan sebutan Seven Tools. Alat-alat seven tools ini terdiri dari : check 
sheet, diagram pareto, diagram sebab akibat, control chart, scatter diagram (diagram 
sebar) dan histogram. Seven Tools adalah 7 alat yang digunakan untuk 
mengendalikan kualitas dengan macam kegunaan dan fungsi seperti mengidentifikasi 
masalah, menganalisa masalah, mencari penyebab masalah, membuat rencana 
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perbaikan. didalam perbaikan kualitas disini dikenal dengan nama siklus PDCA atau 
plan-do-check-action (Anis, 2013). 
Tujuh alat manajemen kualitas muncul terinspirasi oleh 7 senjata terkenal dari 
Benkei. Benkei adalah seorang prajurit Jepang dan biarawan. Dia digambarkan 
sebagai seorang prajurit yang memiliki kemampuan tinggi dalam mengunakan 7 jenis 
senjata dan loyal. 7 basic tools dan 7 new tools dalam metodologi 7 langkah adalah 
alat-alat bantu yang bermanfaat untuk memetakan lingkup persoalan, menyusun data 
dalam diagram-diagram agar lebih mudah untuk dipahami, menelusuri berbagai 
kemungkinan penyebab persoalan dan memperjelas kenyataan atau fenomena yang 
otentik dalam suatu persoalan (Wisnubroto dan Arya, 2015). 
Kualitas dari produk (barang atau jasa) merupakan faktor dasar kepuasan 
konsumen dalam menentukan produk yang akan dibeli atau dipakai. Sehinggga 
kualitas produk merupakan faktor keberhasilan perusahan. Faktor-faktor yang 
berpengaruh terhadap kualitas biasanya disebut 9m yaitu pasar, uang, manajemen, 
manusia, motivasi, bahan, mesin dan mekanisasi, metode informasi modern dan 
persyaratan proses produksi (Tjiptono dan Diana, 2011: 4). 
Studi empiris tentang produk cacat dan produk rusak memiliki hasil yang 
beragam. Parwati dan Sakti (2012) meneliti pengendalian kualitas produk cacat 
dengan menggunakan pendekatan kaizen menunjukan bahwa tingkat kualitas suatu 
produk sudah meningkat tetapi belum efektif karena masih ada beberapa jenis 
kecacatan yang naik prosentase kecacatannya.  
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Hariastuti (2015) melakukan analisis pengendalian mutu produk guna 
meminimalisir produk cacat, objek penelitian ini adalah perusahaan manufaktur di 
perusahaan PT. X pengambilan sample pada produk packaging tube merk Garnier 
Men TOC Scrub 100 ml EB sebanyak 985 unit ditiap lot dalam waktu produksi 1 hari 
dan sample yang diambil sebanyak 30 kali. Proses pengolahan data dilakukan dengan 
menggunakan metode seven tools dan analisa FMEA. Dari analisis tersebut, akan 
dapat menentukan kriteria penyebab cacat dominan dan juga analisis perbaikan yang 
nantinya direkomendasikan kepada pihak perusahaan. 
Banyaknya penelitian mengenai pengendalian kualitas produk maka dapat 
diambil kesimpulannya bahwa pentingnya pengendalian kualitas produk cacat dan 
produk rusak bagi suatu perusahaan untuk mencapai tujuannya. Salah satu upayanya 
yaitu untuk meningkatkan kualitas produk cacat dan produk rusak. Beberapa 
penelitian terdahulu yang meneliti mengenai pengendalian kualitas produk cacat 
dengan pendekatan kaizen dan analisis masalah seven tools (Parwati dan Sakti, 2012). 
Hasil penelitian terdahulu belum efektif dan objek penelitian yang berbeda-beda, 
maka hal ini menarik untuk melakukan penelitian kembali. 
Penelitian ini mereplikasi dari penelitian Parwati dan Sakti (2012), adapun 
perbedaannya pada objek penelitian, metode pengendalian dan pengembangan 
variabel yang berbeda yaitu pada objek perusahaan manufaktur dan menambahkan 
variabel produk rusak. Alasan pengambilan produk rusak karena penelitian terdahulu 
belum banyak yang menggunakan produk rusak. Alasan pengambilan objek 
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penelitian pada perusahaan kaca adalah karena penelitian di perusahaan kaca jarang 
dilakukan kebanyakan mengambil objek di konveksi. 
 Berdasarkan uraian diatas peneliti tertarik untuk meneliti sebuah skripsi 
dengan judul “Analisis Produk Cacat dan Produk Rusak (Studi kasus pada CV. 
Aneka Karya Glass Pabelan Kartosuro). 
 
1.2.   Identifikasi Masalah. 
Berdasarkan latar belakang yang telah dipaparkan diatas, maka dapat 
diidentifikasikan masalahnya adalah sebagai berikut:  
1. Adanya produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standart mutu yang telah di 
tetapkan sehingga produk tersebut tidak dapat dijual atau di pasarkan.  
2. Terjadi produk cacat dan produk rusak yang disebabkan oleh beberapa faktor yaitu 
kondisi eksternal disebabkan oleh sistem pengerjaan yang sulit yang ditetapkan 
oleh pemesan dan kondisi internal disebabkan oleh keteledoran pekerja, 
keterbatasan peralatan, atau kerusakan fasilitas. 
 
1.3. Batasan Masalah 
Batasan masalah dalam penelitian ini dibuat agar penelitian ini tidak 
menyimpang dari arah dan sasaran penelitian, serta dapat mengetahui sejauh mana 
hasil penelitian dapat dimanfaatkan. Agar tidak terlalu luas cakupan yang akan 
dibahas dan keterbatasan waktu serta kemampuan penulis, maka dalam penelitian ini 
penulis hanya meneliti mengenai analisis produk cacat dan produk rusak dengan 
pengendalian seven tools. 
10 
 
1.4. Rumusan Masalah 
Adapun masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah:  
1. Bagaimana pengendalian seven tools untuk mengetahui produk cacat ?  
2. Bagaimana pengendalian seven tools untuk mengetahui produk rusak ?  
 
1.5. Tujuan Penelitian 
Tujuan dalam penelitian ini adalah:  
1. Untuk mengetahui produk cacat dengan menggunakan pengendalian seven tools. 
2. Untuk mengetahui produk rusak dengan menggunakan pengendalian seven tools.  
 
1.6.   Manfaat Penelitian 
1. Bagi Perusahaan. 
Hasil ini diharapkan dapat memberikan informasi untuk kesempurnaan dan  
pengembangan usaha dengan lebih baik lagi. Disamping itu sebagian bahan 
pertimbangan perusahaan strategi dimasa mendatang terutama dalam hal 
memproduksi produk. 
2. Bagi Akademisi. 
Penelitian ini bermanfaat untuk menambah wawasan dan pengetahuan 
mengenai  pengendalian kualitas produk cacat dan produk rusak dan diharapkan 
memberikan kontribusi yang berguna bagi para akademisi dalam mengembangkan 
teori akuntansi biaya. 
1.7. Jadwal Penelitian  
Terlampir 
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1.8. Sistematika Penulisan Skripsi 
Dalam penelitian ini, pembahasan dan penyajian hasil penelitian akan disusun 
dengan sistematika sebagai berikut. 
BAB I: PENDAHULUAN 
Pada bab ini akan dikemukakan tentang latar belakang masalah, rumusan 
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, ruang lingkup penelitian, serta 
sistematika penulisan. 
BAB II: TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini menjelaskan pengertian dan teori-teori yang mendasari dan berkaitan 
dengan pembahasan dalam skripsi ini yang digunakan sebagai pedoman 
dalam menganalisis masalah. Teori-teori yang digunakan berasal dari 
literatur-literatur yang ada, baik dari perkuliahan maupun sumber lain yang 
relevan dan valid. 
BAB III: METODE PENELITIAN 
Pada bab ini diuraikan perihal jenis penelitian, sumber data, metode 
pengumpulan data, jenis dan sumber data, serta metode analisis data yang 
akan dipakai dalam melakukan penelitian. 
BAB IV: GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 
Bab ini berisikan gambaran umum perusahaan yang berisi tentang sejarah 
singkat perusahaan, visi dan misi perusahaan, struktur organisasi. 
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BAB V: HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
Bab ini merupakan hasil penelitian dan pembahasan. Bab ini berisi penjelasan 
tentang model analisis yang digunakan untuk menganalisis data yang telah 
dikumpulkan. 
BAB VI: PENUTUP 
Bab ini berisikan kesimpulan dari penelitian dan saran-saran untuk pihak 
perusahaan yang bersangkutan serta pihak lain yang berkepentingan dengan 
penelitian ini. 
BAB II 
LANDASAN TEORI 
 
 
2.1. Kajian Teori 
2.1.1. Proses Produksi 
Kegiatan utama yang bersangkutan dengan manajemen produksi adalah proses 
produksi. Proses produksi adalah metode dan teknik untuk menciptakan atau 
menambah kegunaan suatu barang atau jasa dengan menggunakan sumber-sumber 
antara lain tenaga kerja, bahan-bahan, dana dan sumber daya lain yang dibutuhkan 
(Assauri, 2002: 7). 
Menurut Ahyari (2002: 72) Produksi merupakan suatu sistem dan di dalamnya 
terkandung tiga unsur, yaitu input, proses, dan output. Input dalam proses produksi 
terdiri atas bahan baku atau bahan mentah, energi yang digunakan dan informasi yang 
diperlukan. Proses merupakan kegiatan yang mengolah bahan, energi dan informasi 
perubahan sehingga menjadi barang jadi. Output merupakan barang jadi sebagai hasil 
yang dikehendaki.  
1. Jenis-Jenis Proses Produksi 
Proses produksi pada umumnya dapat dipisahkan menurut berbagai segi, 
Pemilihan sudut pandang yang akan digunakan untuk pemisahan proses produksi 
dalam perusahaan ini akan tergantung untuk apa pemisahan tersebut dilaksanakan 
serta penentuan tipe produksi didasarkan faktor seperti volume atau jumlah produk 
yang akan dihasilkan, kualitas produk yang diisyaratkan  dan peralatan yang tersedia 
untuk melaksanakan proses (Ahyari, 2002: 72). 
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a. Jenis Proses Produksi Ditinjau Dari Segi Wujud Proses Produksi 
1) Proses Produksi Kimiawi. 
Proses produksi kimiawi merupakan suatu proses produksi yang 
menitikberatkan kepada adanya proses analisa atau sintesa serta senyawa kimia. 
Contoh perusahaan obat-obatan, perusahaan tambang minyak dan lain-lain. 
2) Proses Produksi Perubahan Bentuk 
Proses perubahan bentuk adalah proses produksi dimana dalam pelaksanaannya 
menitik beratkan pada perubahan masukan (input) menjadi keluaran (output) 
sehingga didapatkan penambahan manfaat atau faedah dari barang tersebut. 
Contohnya perusahaan mebel, perusahaan kaca, perusahaan garmen dan lain-
lain. 
3) Proses Produksi Assembling 
Proses produksi assembling merupakan suatu proses produksi yang dalam 
pelaksanaan produksinya lebih mengutamakan pada proses penggabungan dari 
komponen-komponen produk dalam perusahaan yang bersangkutan atau 
membeli komponen produk yang dibeli dari perusahaan lain. Contohnya 
perusahaan yang memproduksi peralatan elektronika, perakitan mobil dan lain 
sebagainya. 
4) Proses Produksi Transportasi 
 Proses produksi transportasi merupakan suatu proses produksi dengan jalan 
menciptakan jasa pemindahan tempat dari barang ataupun manusia. Dengan 
adanya pemindahan tempat tersebut maka barang atau manusia yang 
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bersangkutan ini akan mempunyai kegunaan atau merasakan adanya tambahan 
manfaat.  Contohnya perusahaan kereta api, perusahaan angkutan dan lain-lain. 
5) Proses Produksi Penciptaan Jasa Administrasi 
 Proses produksi penciptaan jasa administrasi adalah suatu proses produksi yang 
memberikan jasa administrasi kepada perusahaan-perusahaan yang lain atau 
lembaga-lembaga yang memerlukannya. Pemberian metode penyusunan, 
penyimpanan dan penyajian data serta informasi yang diperlukan oleh masing-
masing perusahaan yang memerlukannya merupakan jasa yang diproduksi oleh 
perusahaan-perusahaan semacam ini. Contohnya lembaga konsultan 
manajemen dan akuntansi, biro konsultan manajemen, dan lain-lain. 
b. Jenis Proses Produksi Ditinjau Dari Segi Arus Proses Produksi (Ahyari, 2002: 76) 
1) Proses Produksi Terus-Menerus (Continuous Processes) 
 Proses produksi terus-menerus adalah proses produksi barang atas dasar aliran 
produk dari satu operasi ke operasi berikutnya tanpa penumpukan disuatu titik 
dalam proses. Pada umumnya industri yang cocok dengan tipe ini adalah yang 
memiliki karakteristik yaitu output direncanakan dalam jumlah besar, variasi 
atau jenis produk yang dihasilkan rendah dan produk bersifat standar. 
2) Proses Produksi Terputus-Putus (Intermitten Processes) 
 Produk diproses dalam kumpulan produk bukan atas dasar aliran terus-menerus 
dalam proses produk ini. Perusahaan yang menggunakan tipe ini biasanya 
terdapat sekumpulan atau lebih komponen yang akan diproses atau menunggu 
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untuk diproses, sehingga lebih banyak memerlukan persediaan barang dalam 
proses. 
3) Proses Produksi Campuran 
Proses produksi ini merupakan penggabungan dari proses produksi terus-
menerus dan terputus-putus. Penggabungan ini digunakan berdasarkan 
kenyataan bahwa setiap perusahaan berusaha untuk memanfaatkan kapasitas 
secara penuh. 
c. Jenis Proses Produksi Ditinjau Dari Segi Keutamaan Proses Produksi 
Pada umumnya manajemen perusahaan akan mengadakan pemisahan jenis proses 
produksi dalam perusahaan atas dasar keutamaan proses produksi dalam 
perusahaan yang bersangkutan yaitu proses produksi utama dan proses produksi 
bukan utama (Ahyari, 2002: 80). 
Adapun proses produksi utama meliputi: 
1) Proses produksi terus-menerus. 
2) Proses produksi terputus-putus. 
3) Proses produksi proses. 
4) Proses produksi proses yang sama. 
5) Proses produksi proyek khusus. 
6) Proses produksi industri berat. 
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2.1.2. Pengertian Produk 
Menurut Tjiptono (1999: 95) secara konseptual produk adalah pemahaman 
subyektif dari produsen atas “sesuatu” yang bisa ditawarkan sebagai usaha untuk 
mencapai tujuan organisasi melalui pemenuhan kebutuhan dan keinginan konsumen, 
sesuai dengan kompetensi dan kapasitas organisasi serta daya beli. 
Pengertian produk (product) menurut Kotler & Armstrong (2001: 346)  adalah 
segala sesuatu yang dapat ditawarkan kepasar untuk mendapatkan perhatian, 
dibeli, digunakan, atau dikonsumsi yang dapat memuaskan keinginan atau 
kebutuhan. Secara konseptual produk adalah pemahaman subyektif dari produsen 
atas sesuatu yang bisa ditawarkan sebagai usaha untuk mencapai tujuan organisasi  
melalui pemenuhan kebutuhan dan kegiatan konsumen, sesuai dengan kompetensi  
dan kapasitas organisasi serta daya beli pasar. 
Klasifikasi suatu produk yang dikemukakan ahli pemasaran, diantaranya 
pendapat yang dikemukakan oleh Kotler. Menurut Kotler (2002: 451), produk dapat 
diklasifikasikan menjadi beberapa kelompok, yaitu: 
1. Berdasarkan Wujudnya, Produk Dapat Diklasifikasikan Ke Dalam Dua Kelompok 
Utama, Yaitu : 
a. Barang merupakan produk yang berwujud fisik, sehingga bisa dilihat, diraba 
atau disentuh, dirasa, dipegang, disimpan, dipindahkan, dan perlakuan fisik 
lainnya. 
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b. Jasa merupakan aktivitas, manfaat atau kepuasan yang ditawarkan untuk dijual 
(dikonsumsi pihak lain). Seperti halnya bengkel reparasi, salon kecantikan, 
hotel dan sebagainya.  
 Kotler (2002:486) juga mendefinisikan jasa sebagai berikut : “Jasa adalah 
setiap tindakan atau kegiatan yang dapat ditawarkan oleh satu pihak kepada pihak 
lain, yang pada dasarnya tidak berwujud dan tidak mengakibatkan kepemilikan apa 
pun. Produknya dapat dikaitkan atau tidak dikaitkan dengan suatu produk fisik. 
2. Berdasarkan Aspek Daya Tahannya Produk Dapat Dikelompokkan Menjadi Dua, 
Yaitu: 
a. Barang Tidak Tahan Lama (Nondurable Goods) 
Barang tidak tahan lama adalah barang berwujud yang biasanya habis 
dikonsumsi dalam satu atau beberapa kali pemakaian. Dengan kata lain, umur 
ekonomisnya dalam kondisi pemakaian normal kurang dari satu tahun. 
Contohnya: sabun, pasta gigi, minuman kaleng dan sebagainya. 
b. Barang Tahan Lama (Durable Goods) 
Barang tahan lama merupakan barang berwujud yang biasanya bisa bertahan 
lama dengan banyak pemakaian (umur ekonomisnya untuk pemakaian normal 
adalah satu tahun lebih). Contohnya lemari es, mesin cuci, pakaian dan lain-
lain. 
3. Berdasarkan Tujuan Konsumsi yaitu Didasarkan pada Siapa Konsumennya dan 
Untuk Apa Produk Itu Dikonsumsi, Maka Produk Diklasifikasikan Menjadi Dua, 
Yaitu: 
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a. Barang Konsumsi (Consumer’s Goods) 
Barang konsumsi merupakan suatu produk yang langsung dapat dikonsumsi 
tanpa melalui pemrosesan lebih lanjut untuk memperoleh manfaat dari produk 
tersebut. 
b. Barang Industri (Industrial’s Goods) 
Barang industri merupakan suatu jenis produk yang masih memerlukan 
pemrosesan lebih lanjut untuk mendapatkan suatu manfaat tertentu. Biasanya 
hasil pemrosesan dari barang industri diperjual belikan kembali (Kotler (2002: 
451). 
 
2.1.3. Produk Dalam Proses 
Menurut Mulyadi (2001: 167) Barang setengah jadi (Intermediate goods) atau 
barang dalam proses adalah barang yang digunakan sebagai bahan masukan produksi 
barang lain. Suatu perusahaan dapat membuat selanjutnya menggunakan barang 
setengah jadi, atau membuat selanjutnya menjual, atau membeli barang setengah jadi. 
Dalam proses produksi, barang setengah jadi dapat menjadi bagian dari barang jadi, 
atau diubah sampai tak dikenali lagi.  
Menurut Supriyono (2001: 443) Barang setengah jadi adalah bahan mentah 
atau bahan baku yang telah mengalami satu atau beberapa tahap proses industri yang 
dapat diproses lebih lanjut menjadi barang jadi, misalnya kain dibuat untuk industri 
pakaian, kayu olahan untuk industri mebel, kaca untuk industri lampu hias dan kertas 
untuk barang-barang cetakan. 
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2.1.4. Produk Jadi 
Menurut Mulyadi (2009: 7) Produk jadi adalah Produk hasil industri yang 
sudah siap pakai untuk konsumsi akhir  ataupun siap pakai sebagai alat produksi, atau 
produk yang langsung dikonsumsi dan bukan dipergunakan untuk produksi barang 
lain. Sebagai contoh, sebuah mobil yang dijual ke konsumen adalah barang jadi; 
komponen seperti ban yang dijual pada produsen mobil bukan barang jadi, melainkan 
barang setengah jadi yang digunakan untuk membuat barang jadi. 
 
2.1.5. Produk Cacat 
Cacat memiliki pengertian kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya 
kurang baik atau kurang sempurna. Produk cacat berarti barang atau jasa yang dibuat 
dalam proses produksi namun memiliki kekurangan yang menyebabkan nilai atau 
mutunya kurang baik atau kurang sempurna. Kholmi dan Yuningsih (2009: 136), 
produk cacat merupakan yang dihasilkan tidak memenuhi standar yang telah 
ditetapkan tetapi masih bisa diperbaiki. 
Menurut Bustamin dan Nurlela (2007: 136) produk cacat adalah yang 
dihasilkan dalam proses produksi, dimana produk yang dihasilkan tersebut tidak 
sesuia dengan standart mutu yang diterapkan, tetapi masih bisa di perbaiki dengan 
mengeluarkan biaya tertentu. 
Menurut Hansen dan Mowen (2005: 7) produk cacat adalah produk yang tidak 
memenuhi spesifikasinya. Hal itu berarti juga tidak sesuai dengan standar kualitas 
21 
 
yang telah ditetapkan. Kesesuaian dengan kualitas mengasumsikan bahwa terdapat 
suatu cakupan nilai yang diterima untuk setiap spesifikasi atau karakteristik kualitas. 
Dari beberapa definisi diatas dapat diambil kesimpulan bahwa produk cacat 
adalah produk yang tidak memenuhi standar spresifikasi sehingga nilai dan mutu dari 
produk tersebut tidak baik atau tidak sempurna.  
1. Faktor-Faktor yang Mempengaruhi Produk Cacat dan Produk Rusak  
Menurut Endah (2001: 123) Ada beberapa faktor yang mempengaruhi terjadinya 
produk rusak dalam proses produksi suatu perusahaan, yaitu: 
a. Sumber Daya Manusia (SDM) 
Sumber daya manusia tidak terlepas dari kesalahan-kesalahan seperti ketidak 
telitian, kecerobohan, kurangnya konsentrasi, kelelahan, dan kurangnya disiplin 
serta rasa tanggung jawab yang mengakibatkan terjadinya produk yang tidak 
sesuai standar perusahaan. 
b. Bahan Baku 
 Bahan baku sangat mempengaruhi kualitas produk yang akan dihasilkan. 
c. Mesin. 
Mesin adalah salah satu alat yang mempengaruhi terjadinya produk rusak. 
Karena untuk menghasilkan produk dengan kualitas baik diperlukan mesin-
mesin yang baik dan terawat dengan baik. 
2. Sifat Dari Terjadinya Produk Cacat dan Produk Rusak  
Menurut Mursyidi (2008: 119) terjadinya produk cacat dan rusak ada 2 yaitu: 
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a. Bersifat Normal: dimana setiap proses produksi tidak bisa dihindari  terjadinya 
produk rusak, maka perusahaan telah memperhitungkan sebelumnya bahwa 
adanya produk rusak. 
b. Bersifat Kesalahan: dimana terjadinya produk rusak diakibatkan kesalahan 
dalam proses produksi seperti kurangnya perencanaan kurangnya pengawasan 
dan pengendalian, kelalaian pekerja dan sebagainya. 
3. Perlakuan Harga Pokok Produk Cacat (Mursyidi, 2008: 125) 
a. Biaya pengerjaan kembali ditambahkan pada harga pokok pesanan. 
b. Ditambahkan pada biaya overhead pabrik. 
c. Ditambahkan pada rugi produk cacat. 
 
2.1.6. Produk Rusak. 
Menurut Mulyadi (2012: 302) produk rusak adalah produk yang tidak 
memenuhi standar mutu yang telah ditetapkan, yang secara ekonomis tidak dapat 
diperbaiki menjadi produk yang baik. Bastian (2006: 147) produk rusak adalah 
produk yang dihasilkan dalam proses produksi, dimana produk yang dihasilakan 
tersebut tidak sesuai dengan standar mutu yang diterapkan, tetapi secara ekonomis 
produk tersebut dapat diperbaiki dengan mengeluarkan biaya tertentu, tetapi biaya 
yang dikeluarkan cenderung lebih besar dari nilai jual setelah produk tersebut 
diperbaiki. 
Produk rusak adalah produk yang kondisinya rusak, atau tidak memenuhi 
standar mutu yang sudah ditetapkan, dan tidak dapat diperbaiki, tetapi akan berakibat 
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biaya perbaikan jumlahnya lebih tinggi dibandingkan dengan kenaikan nilai atau 
manfaat atau perbaikan produk rusak akibat dari sifatnya ada dua macam, yaitu 
produk rusak yang bersifat normal dan produk rusak bersifat tidak normal. (Endah, 
2001: 123). 
Menurut pandangan tradisional produk dinyatakan rusak apabila kriteria 
produk tesebut terletak diluar batas atas dan batas bawah dari batasan spesifikasi yang 
telah ditetapkan.Spesifikasi yang dimaksud adalah kriteria yang harus dipenuhi 
produk tersebut dalam memenuhi kemampuannya, untuk befungsi sebagaimana 
mestinya produk dibuat. Maka suatu produk dinyatakan rusak apabila poduk tersebut 
tidak memenuhi spesifikasinya (Hansen dan Mowen, 2005: 7). 
1. Perlakuan Harga Pokok Produk Rusak (Bastian, 2006: 148) 
a. Produk Rusak Bersifat Normal, Laku Dijual 
Produk rusak yang bersifat normal dan laku dijual, maka hasil penjualan produk 
rusak diperlakukan sebagai: 
1) Penghasilan lain-lain 
2) Pengurang biaya overhead pabrik 
3) Pengurang setiap elemen biaya produksi 
4) Pengurang harga pokok produk selesai 
b. Produk Rusak Bersifat Normal, Tidak Laku Dijual 
Produk rusak yang bersifat normal dan tidak laku dijual, maka harga pokok 
produk rusak akan dibebankan ke produk selesai, yang mengakibatkan harga 
pokok produk selesai per-unit menjadi lebih besar. 
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1) Produk Rusak Karena Kesalahan, Laku Dijual 
Produk rusak karena kesalahan dan laku dijual, maka hasil penjualan produk 
rusak diperlakukan sebagai pengurang rugi produk rusak. 
2) Produk Rusak Karena Kesalahan, Tidak Laku Dijual 
Produk rusak karena kesalahan dan tidak laku dijual, harga pokok rusak 
diperlakukan sebagai kerugian dengan perkiraan tersendiri yaitu rugi produk 
rusak. 
2. Tujuan Akuntansi Produk Rusak 
  Menurut (Bastian, 2006: 149) Pada dasarnya, akuntansi terhadap produk rusak 
menyangkut pengumpulan data dan penyediaan informasi produk rusak untuk (1) 
tujuan penentuan harga pokok produk, dan (2) untuk perencanaan serta pengawasan 
manajerial. Penentuan harga pokok produk, pada produk dasarnya menyangkut 
alokasi biaya produksi (yang sudah terjadi) kepada produk. Sedang perencanaan dan 
pengawasan manajerial, menyangkut pembebanan biaya kepada pusat-pusat 
pertanggungjawaban, pada saat terjadinya suatu biaya. 
  Harga pokok produk rusak, baik yang bersifat normal maupun bersifat 
abnormal, keduanya merupakan produk costs. Tetapi karena produk rusak yang 
bersifat abnormal seharusnya tidak perlu terjadi (dan tidak memberikan manfaat 
dimasa mendatang), maka harga pokok produk rusak abnormal tidak bersifat 
inventoriable. Sebaliknya harus diperlakukan sebagai suatu kerugian dalam periode 
terjadinya produk rusak tersebut (Bastian, 2006: 149). 
 
25 
 
2.1.7. Pengendalian Seven Tools 
1. Pengertian Seven Tools 
Menurut Girish (2013), the seven tools adalah alat-alat bantu yang bermanfaat 
untuk memetakan lingkup persoalan, menyusun data dalam diagram-diagram agar 
lebih mudah untuk dipahami, menelusuri berbagai kemungkinan penyebab  persoalan 
dan memperjelas kenyataan atau fenomena yang otentik dalam suatu persoalan.  
Kemampuan seven tools  yang dashyat dalam mengungkapkan fakta atau 
fenomena inilah yang menyebabkan para pakar dalam setiap proses kegiatan mutu 
tergantung pada alat-alat bantu. Meskipun demikian, keberhasilan dalam 
menggunakan seven tools sangat dipengaruhi oleh seberapa pengetahuan pengguna 
akan alat bantu yang dipakainya. Semakin baik pengetahuan yang dimiliki, akan 
semakin tepat dalam memilih alat bantu yang akan digunakan. Itulah sebabnya, ada 2 
hal pokok yang perlu menjadi pedoman, sebelum menggunakan seven  tools, yaitu 
efektif dan efisien. (Sepsarianto, 2013). 
2. Konsep Seven Tools 
Menurut Gaspersz (2005: 310) terdapat enam aspek kunci yang perlu 
diperhatikan dalam aplikasi konsep seven tools, yaitu : 
a. Identifikasi pelanggan 
b. Identifikasi produk 
c. Identifikasi kebutuhan dalam memproduksi produk untuk pelanggan 
d. Definisi proses 
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e. Menghindari kesalahan dalam proses dan menghilangkan semua pemborosan yang 
ada. 
f. Tingkatkan proses secara terus menerus menuju target seven tools 
Menurut Gaspersz (2005: 315) apabila konsep seven tools akan ditetapkan 
dalam bidang manufakturing, terdapat enam aspek yang perlu diperhatikan yaitu: 
a. Identifikasi karakteristik produk yang memuaskan pelanggan (sesuai kebutuhan 
dan ekspetasi pelanggan). 
b. Mengklasifikasikan semua karakteristik kualitas itu sebagai CTQ (Critical-To-
Quality) individual. 
c. Menentukan apakah setiap CTQ tersebut dapat dikendalikan melalui pengendalian 
material, mesin proses kerja dan lain-lain. 
d. Menentukan batas maksimum toleransi untuk setiap CTQ sesuai yang diinginkan 
pelanggn (menentukan nilai UCL dan LCL dari setiap CTQ) 
e. Menentukan maksimum variasi proses untuk setiap CTQ (menentukan nilai 
maksimum standar deviasi untuk setiap CTQ ). 
f. Mengubah desain produk dan / atau proses sedemikian rupa agar mampu mencapai 
nilai target seven tools 
 
2.1.8. Teori Syariah. 
1. Kualitas Produk Dalam Perspektif Islam  
 Islam memerintahkan untuk memperhatikan produk barang yang dijual harus 
terang dan jelas kualitasnya sehingga pembeli dapat mudah memberi penilaian. Tidak 
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boleh menipu produk dengan jalan memperlihatkan yang baik bagian luarnya dan 
menyembunyikan yang jelek di bagian dalam. Allah berfirman dalam surat Al- 
Baqarah 168 (Idri, 2015: 98) sebagai berikut:  
                             
        
 Artinya:  
 Hai sekalian manusia, makanlah yang halal lagi baik dari apa yang terdapat 
di bumi, dan janganlah kamu mengikuti langkah-langkah syaitan; karena 
Sesungguhnya syaitan itu adalah musuh yang nyata bagimu (QS. Al- 
Baqarah: 168). 
 
  Kegiatan produksi yang pada dasarnya halal, harus dilakukan dengan cara-
cara yang tidak mengakibatkan kerugiaan dan madharat dalam kehidupan 
masyarakat. Produksi barang-barang yang halal adalah dibenarkan, tetapi apabila 
produksi itu dilakukan dengan mengandung unsur tipuan atau pemerasan, maka hal 
ini tidak memenuhi landasan ekonomi islam. Dilihat dari segi manfaat aktifitas 
produksi dalam ekonomi Islam terdap beberapa persyaratan yang harus dipenuhi, 
pertama, dibenarkan dalam syariat islam, sejalan dengan ketentuan-ketentuan yang 
ditetapkan dalam Al-Quran dan hadits nabi, ijma dan qiyas. Ke-dua, tidak 
mengandung unsur mudarat bagi orang lain. Ke-tiga, keluasan cangkupan manfaat 
dalam ekonomi islam yang mencangkup manfaat di dunia dan akhirat.  
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Islam dengan tegas mengklasifikasikan barang-barang (sil'ah) atau komiditas 
ke dalam dua kategori. Pertama, barang-barang yang disebut Al-Quran dengan 
thayyibat, yaitu barang-barang yang secara hukum haram dikonsumsi dan diproduksi 
Seperti penegasan Al-Quran dalam surat Al-Araf 157 (Idri, 2015: 70).  
                       
                          
                          
                        
      
Artinya: 
(yaitu) orang-orang yang mengikut rasul, Nabi yang Ummi yang (namanya) 
mereka dapati tertulis di dalam Taurat dan Injil yang ada di sisi mereka, yang 
menyuruh mereka mengerjakan yang ma'ruf dan melarang mereka dari 
mengerjakan yang mungkar dan menghalalkan bagi mereka segala yang baik 
dan mengharamkan bagi mereka segala yang buruk dan membuang dari 
mereka beban-beban dan belenggu-belenggu yang ada pada mereka[574]. 
Maka orang-orang yang beriman kepadanya. memuliakannya, menolongnya 
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dan mengikuti cahaya yang terang yang diturunkan kepadanya (Al-Quran), 
mereka Itulah orang-orang yang beruntung (QS. Al-araf 157). 
 
Dalam melakukan proses produksi yang dijadikan ukuran utamanya adalah 
nilai manfaat (utility) yang diambil dari hasil produksi tersebut. Produksi dalam 
pandangannya Dr. Abdurrahman yusro ahmad dalam bukunya muqadimah harus 
mengacu pada nilai utility dan masih dalam bingkai nilai halal serta tidak 
membahayakan bagi diri seseorang ataupun sekelompok  masyarakat. Dalam hal ini 
Abdurrahman merefleksi pemikirannya dengan mengacu pada QS.An-Nahl Ayat 69 
(Rozalinda, 2014: 111). 
                           
                           
Artinya:  
Kemudian makanlah dari tiap-tiap (macam) buah-buahan dan tempuhlah 
jalan Tuhanmu yang telah dimudahkan (bagimu). dari perut lebah itu ke luar 
minuman (madu) yang bermacam-macam warnanya, di dalamnya terdapat 
obat yang menyembuhkan bagi manusia. Sesungguhnya pada yang demikian 
itu benar-benar terdapat tanda (kebesaran Tuhan) bagi orang-orang yang 
memikirkan (QS.An-Nahl Ayat 69). 
 
 
2.2. Hasil Penelitian Yang Relevan  
Untuk mendukung adanya kemungkinan unsur-unsur yang dapat mendukung 
penelitian ini, maka peneliti memberikan gambaran penelitian yang relevan, yaitu: 
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Parwati dan Sakti (2012), melaukan penelitian yang berjudul "Pengendalian 
Kualitas Produk Cacat Dengan Pendekatan Kaizen dan Analisis Masalah Dengan 
Pengendalian Seven Tools" dari hasil penelitian tersebut diperoleh hasil: jenis cacat 
terbanyak terdapat pada benang (meleset, loncat, kendor). Jenis cacat ini disebabkan 
karena pada proses pembuatan sarung tangan dan mempunyai ketentuan harus kecil 
atau tipis atau halus. Hal ini yang membuat para pekerja banyak mengalami 
kesalahan. Tingkat kualitas suatu produk sudah meningkat tetapi belum efektif karena 
masih ada beberapa jenis kecacatan yang naik prosentase kecacatannya. 
Wisnubroto dan Arya (2015), melakukan penelitian yang berjudul 
"Pengendalian Kualitas Produk Dengan Pendekatan Six Sigma dan Analisis Kaizen 
Serta New Seven Tools Sebagai Usaha Pengurangan Kecacatan Produk" dari hasil 
penelitian tersebut analisis New Seven Tools bahwa masih tingginya kecacatan 
produk disebabkan oleh kurang ketatnya pengawasan yang dilakukan oleh jajaran 
manajemen, kurang telitinya pekerja dalam melaksanakan tugasnya, kesulitan pola 
jahitan, dan terburu-buru karena dikejar oleh target produksi yang tinggi. 
Sugijopranoto (2014), melakukan penelitian yang berjudul "Peningkatan 
Kualitas Kantong Plastik dengan Metode Seven Steps Menggunakan Old dan New 
Seven Tools di PT. Asia Cakra Ceria Plastik Surakarta" dari hasil penelitian ada lima 
faktor yang mempengaruhi munculnya kecacatan afal, yaitu dari faktor metode, 
mesin, material, manusia, dan lingkungan. Dari analisis matrik yang telah dilaukan, 
penyebab utama tingginya persentase kecacatan afal dikarenakan seringnya 
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pergantian warna, banyaknya operator baru yang belum ahli, dan kecepatan mesin 
yang melebihi kecepatan stabilnya. 
Anis dan Widyaningrum (2013) melakukan penelitian yang berjudul 
"Penggunaan Metode New Seven Tools untuk Pengendalian Kualitas Produk" dari 
hasil penelitian melakukan perbaikan dalam faktor material, yaitu menginspeksi botol 
dengan lebih ketat yang dapat dilakukan dengan menyeleksi botol-botol yang telah 
berumur dan melakukan pembersihan botol yang lebih maksimal, serta pengecekan 
keadaan crown. Melakukan perbaikan kondisi peralatan dengan cara melakukan 
maintenance sacara berkala terhadap alat kerja. 
 
2.3. Kerangka Pemikiran  
Dalam proses penerapan pengendalian kualitas produk dihadapkan pada 
aturan-aturan yang dapat memisahkan produk menjadi dua jenis yaitu produk cacat 
dan produk rusak. Dua karakter produk tersebut kemudian dianalisis dan dihitung 
masing-masing menggunakan pengendalian seven tools alat-alat yang digunakan 
untuk menganalisis  yaitu diagram control chart, sebab akibat, diagram pareto, 
histrogram. sehingga dapat diketahui produk yang cacat dan rusak. Data ini kemudian 
dievaluasi pada proses produksi, baik peralatan, bahan-bahan, juga termasuk sumber 
daya yang mengolahnya. Setelah semua dilakukan maka dapat terlihat produk yang 
lolos uji dan memiliki kualitas sesuai dengan standart yang ditentukan oleh 
perusahaan. 
BAB III 
METODE PENELITIAN 
 
3.1. JenisPenelitian 
Penelitian ini menggunakan metode diskriptif kualitatif dengan melakukan 
kegiatan penelitian lapangan (field research), observasi, wawancara dan dengan cara 
mempelajari buku, jurnal, literature-literatur serta referensi-referensi lain yang 
berkaitan dengan penelitian ini. 
1. Menurut Gunawan (2014: 85) 
Penelitian kualitatif adalah penelitian yang bertujuan untuk mendapatkan 
pemahaman yang mendalam tentang masalah-masalah manusia dan sosial, bukan 
mendiskripsikan bagian permukaan dari suatu realitas sebagaimana dilakukan 
penelitian kuantitatif dengan positivismenya. 
2. Menurut Moleong (2004: 131) 
Penelitian kualitatif adalah penelitian dengan mencocokkan antara realita 
empirik dengan teori yang berlaku dengan menggunakan metode diskriptif. 
 
3.2. Desain Penelitian  
Desain penelitian ini adalah deskriptif kualitatif. Penelitian deskriptif adalah 
pencarian fakta dengan interpretasi yang tepat. Penelitian deskriptif mempelajari 
masalah-masalah dalam masyarakat, serta tata cara yang berlaku dalam masyarakat 
serta situasi-situasi tertentu, termasuk tentang hubungan-hubungan, kegiatan, sikap, 
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pandangan serta proses yang sedang berlangsung dan pengaruh dari suatu fenomena 
(Nazir, 2003: 16). 
Menurut Hasan (2002: 22) Metode deskriptif ini mempunyai tujuan: 
1. Mengumpulkan informasi aktual secara rinci yang melukiskan gejala yang ada. 
2. Mengidentifikasi masalah atau memeriksa kondisi dan praktek-praktek yang 
berlaku. 
3. Membuat perbandingan dan evaluasi. 
4. Menentukan apa yang dilakukan orang lain dalam menghadapi masalah yang sama 
dan belajar dari pengalaman mereka untuk menetapkan rencana dan keputusan 
yang akan datang. 
 
3.3. Subjek Penelitian  
3.3.1. Lokasi Penelitian  
Penelitian ini mengambil tempat lokasi pada CV. Aneka Karya Glass Pabelan 
dengan alamat Jl. Pabelan Baru No. 2 RT. 1 RW. 2 Pabelan, Kartosura Solo, Central 
Java, Indonesia. Telp. /Fax. (0271) 726070 Email: amin.aneka@yahoo.com). Tempat 
penelitian digunakan untuk mendapat data, informasi, ketarangan, dan hal-hal yang 
berkaitan dengan kepentingan penelitian sekaligus sebagai tempat dilaksanakan 
penelitian.  
 
3.3.2. Waktu Penelitian  
Terlampir 
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3.4. Sumber Data  
1. Data Primer  
 Data primer merupakan sumber data penelitian yang diperoleh secara 
langsung dari sumber aslinya (tidak melalui media perantara) yaitu pemilik asli 
Aneka Karya Glass yang bernama Amir S Sutiman. Data primer dapat berupa opini 
subyek (orang) secara individual atau kelompok, hasil observasi terhadap suatu benda 
(fisik), kejadian atau kegiatan, dan hasil pengujian (Indriantoro dan Supomo, 2014: 
146). 
2. Data Sekunder 
Data sekunder merupakan sumber data penelitian yang diperoleh peneliti 
secara tidak langsung melalui media perantara (diperoleh dan dicatat oleh pihak lain). 
Data sekunder umumnya berupa bukti, catatan atau laporan historis yang telah 
tersusun dalam arsip (data dokumenter) yang dipublikasikan dan yang tidak 
dipublikasikan (Indriantoro dan Supomo, 2014: 147). 
Dalam penelitian ini, data sekunder yang diperlukan antara lain berupa jumlah 
data produksi, produk cacat dan produk rusak dari Januari 2014-Agustus 2016. Yang 
kemudian di analisis dengan pengendalian seven tools. Dengan alat analisis garis 
tengah untuk masing-masing sampel, menghitung sampel rata-rata, menghitung 
standart deviasi  masing-masing sampel, menghitung batas pengendalian atas dan 
batas pengendalian bawah, menghitung ukuran sampel, menghitung rata-rata jumlah 
cacat satu periode, menghitung rata-rata jumlah rusak satu periode, uji kecukupan 
data. 
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3.5. Teknik Pengumpulan Data. 
 Teknik pengumpulan data merupakan cara mengumpulkan data yang 
dibutuhkan untuk menjawab rumusan masalah penelitian.  
Dalam penelitian ini memakai cara sebagai berikut : 
1. Pengamatan (Observasi) 
Menurut Indriantoro dan Supomo (2014: 157), observasi yaitu proses 
pencatatan pola perilaku subyek (orang), obyek (benda) dan kejadian yang sistematik 
tanpa adanya pertanyaan atau komunikasi dengan individu-individu. Penelitian ini 
melakukan observasi dengan mengamati langsung proses transaksi agar mendapatkan 
data yang objektif dan sistematis. 
2. Wawancara 
Menurut Moleong (2005)  dalam Herdiansyah (2013), wawancara adalah 
percakapan dengan maksud tertentu. Percakapan ini dilakukan oleh dua pihak, yaitu 
pewawancara yang mengajukan pertanyaan dan terwawancara yang memberikan 
jawaban atas pertanyaan itu. 
Teknik wawancara yang digunakan dalam penelitian ini berupa teknik 
wawancara semi-terstruktur, yaitu dimana wawancara yang dilakukan dengan 
pertanyaan wawancara dasar disertai beberapa pilihan yang mengikutinya (Mertlrer, 
2012) dalam Yaumi dan Damopoli (2014).  
Pada metode wawancara ini, peneliti menggali dan mengumpulkan data 
penelitian dengan mengajukan pertanyaan semi-terstruktur secara lisan. Yang 
menjadi subjek dan responden dalam penelitian ini adalah Manajer Perusahaan, 
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Manajer Produksi, Manajer pabrikasi. Selanjutnya peneliti mencatat apa yang dijawab 
oleh responden (subjek penelitian) sebagai data penelitian. 
3. Studi Pustaka 
Yaitu teknik pengumpulan data dengan mengadakan studi penelaahan 
terhadap buku-buku, literatur-literatur, catatan-catatan dan laporan-laporan yang ada 
hubunganya dengan masalah yang dipecahkan (Nazir, 2003: 111).  
4. Dokumentasi. 
Menurut Yusuf (2014: 391) menjelaskan dokumen merupakan catatan atau 
karya seseorang tentang sesuatu yang sudah berlalu. Dokumen ini dapat berbentuk 
teks tertulis, artifacts, gambar, maupun foto. Teknik dokumentasi adalah dengan 
mencari fakta mengenai hal atau variabel yang berupa data produk cacatdan produk 
rusak. 
  
3.6. Teknik Analisis Data 
3.6.1. Penerapan Produk Cacat dan Produk Rusak dengan Pengendalian Seven 
Tools. 
Metode yang digunakan mengacu pada prinsip-prinsip yang terdapat dalam 
pengendalian seven tools. Metode ini digunakan untuk mengantisipasi terjadinya 
kesalahan atau defect dengan menggunakan langkah-langkah terukur dan terstruktur. 
Dengan berdasar pada data yang ada, maka Continous improvement dapat dilakukan 
berdasar metodologi seven tools (Pande dan Holpp, 2005: 45). 
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1. Define 
Define adalah penetapan sasaran dari aktivitas peningkatan kualitas 
pengendalian seven tools yang menjadi penyebab signifikan terhadap adanya 
kecacatan dan kerusakan yang merupakan sumber kegagalan produksi (Gaspersz, 
2005: 322). 
2. Measure 
Tahap pengukuran yang dilakukan melalui pengambilan sampel yang 
dilakukan oleh perusahaan Januari 2014-Agustus 2016 sebagai berikut: 
a. Analisis Diagram Kontrol (P-Chart) 
Menurut Parwati dan Sakti (2012), Diagram kontrol P digunakan untuk atribut 
yaitu pada sifat-sifat barang yang  didasarkan atas proporsi jumlah suatu kejadian 
atau kejadian seperti diterima atau ditolak akibat proses produksi. Diagram ini dapat 
disusun dengan langkah sebagai berikut: 
1) Mencari Garis Tengah Untuk Masing-Masing Sampel Produk Cacat dan Produk 
  Rusak 
  : ?̂?
  
  
 
 Keterangan: 
P : Rata-rata kecacatan dan kerusakan  
Di : Banyak sampel yang diambil dalam observasi 
ni : Besarnya ukuran sampel 
2) Menghitung Sampel Rata-Rata Produk Cacat dan Produk Rusak :  𝑃 =
∑       
∑       
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Keterangan : 
P   :Rata-rata kecacatan dan kerusakan. 
∑        : Jumlah produk cacat dan produk rusak  
∑        : Jumlah sampel    
3) Menghitung Standar Deviasi (𝜎) Masing-Masing Sampel Produk Cacat dan 
 Produk Rusak :  ?̅? =
√ ̅(   ̅)
  
 
Keterangan : 
 ?̅? : Standart deviasi 
?̅?  : Rata-rata kecacatan dan kerusakan. 
ni : Besarnya ukuran sampel  
4) Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendalian Bawah 
(BPB). 
a) Batas Pengendalian Atas (BPA) Produk Cacat dan Produk Rusak: 
 𝐵𝑃𝐴 = ?̅? + 3
√ ̅(   ̅)
 
  
 Keterangan : 
BPA : Batas pengendalian atas 
P : Rata-rata kecacatan  dan kerusakan  
n  : Besarnya ukuran sampel 
b) Batas Pengendalian Bawah(BPB) Produk Cacat dan Produk Rusak: 
 𝐵𝑃𝐵 = ?̅? − 3
√ ̅(   ̅)
 ̅
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Keterangan : 
BPB: Batas pengendalian bawah 
P  : Rata-rata kecacatan dan kerusakan. 
N  : Besarnya ukuran sampel 
5) Menghitung Ukuran Sampel Produk Cacat dan Produk Rusak:  
  =
∑       
 
  
Keterangan: 
N  : Besarnya ukuran sampel 
∑ ni    : Jumlah sampel 
6) Menghitung Rata-Rata Jumlah Cacat dan Rusak Dalam Satu Periode: 
𝑃𝑥∑  
 
   
 
Keterangan : 
P : Rata-rata jumlah cacat dan rusak 
∑ ni     : Jumlah sampel  
7) Uji Kecukupan Data: 
Uji kecukupan data digunakan untuk menganalisis data apakah data yang 
diambil sudah memenuhi syarat. Adapun syarat yang ditentukan adalah N' ≤ N. 
perumusan uji kecukupan data:  
N =̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ²  
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Keterangan : 
Dimana :  
N`: Jumlah pengamatan yang seharusnya dilakukan.  
K : Tingkat kepercayaan dalam pengamatan.(k = 2)  
S : Derajat ketelitian dalam pengamatan (5%)  
N: Jumlah pengamatan yang sudah dilakukan.  
Xi: Data pengamatan.  
3. Analyze 
Mengidentifikasikan penyebab masalah kualitas dengan menggunakan:  
a. Histrogram  
Histogram adalah diagram batang yang menunjukkan tabulasi dari data yang 
diatur berdasarkan ukurannya. Tabulasi data ini umumnya dikenal sebagai 
distribusi frekuensi. Histogram menunjukkan karakteristik-karakteristik dari data 
yang dibagi-bagi menjadi kelas-kelas. Pada histogram frekuensi, sumbu x 
menunjukkan nilai pengamatan dari tiap kelas. Histogram dapat berbentuk 
“normal” atau berbentuk seperti lonceng yang menunjukkan bahwa banyak data 
yang terdapat pada nilai rata-ratanya. Bentuk histogram yang miring atau tidak 
simetris menunjukkan bahwa banyak data yang tidak berada pada nilai rata-
ratanya tetapi kebanyakan datanya berada pada batas atas atau bawah (Render Dan 
Heizer, 2001). 
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b. Diagram Pareto 
Setelah melakukan measure dengan diagram P-Chart, maka akan diketahui 
apakah ada produk yang berada diluar batas kontrol atau tidak. Jika ternyata 
diketahui ada produk cacat dan produk rusak yang berada diluar batas kontrol, 
maka produk tersebut akan dianalisis dengan menggunakan diagram pareto untuk 
diurutkan berdasarkan tingkat proporsi kecacatan dan kerusakan terbesar sampai 
dengan terkecil. Diagram pareto ini akan membantu untuk memfokuskan pada 
masalah kecacatan dan kerusakan produk yang lebih sering terjadi, yang 
mengisyaratkan masalah-masalah mana yang bila ditangani akan memberikan 
manfaat yang besar (Render Dan Heizer, 2001). 
Gamabr 3.1 
Contoh Diagram Pareto 
 frekuensi 
  
 
Masalah  
 
c. Diagram Sebab Akibat 
 Diagram sebab akibat sering disebut juga dengan diagram tulang ikan. 
Diagram ini dipakai untk menganalisis ciri khas sebuah proses atau situasi dan 
faktor yang menyebabkannya. Untuk menganalisis faktor-faktor penyebab, pada 
umumnya dikelompokan dalam lima faktor utama yaitu: manusia, material, 
metode, mesin dan lingkungan (Hidayat, 2007:270). 
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Gambar 3.3 
Contoh Diagram Sebab Akibat 
 
 
 
 
 
Mesin  Bahan  
Masalah  
Lingkung
an 
Metode  
Sumber : (Gaspersz, 2001: 243). 
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BAB IV 
ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
 
4.1. Gambaran Umum Penelitian 
Penelitian ini menggunakan dua sumber yaitu primer dan sekunder. Data 
primer diperoleh langsung dari objek secara langsung sedangkan data sekunder 
diperoleh dari dokumen-dokumen dan catatan-catatan yang berasal dari perusahaan. 
Objek dari penelitian ini yaitu CV. Aneka Karya Glass Pabelan penelitian ini 
dilakukaan pada bulan Juli 2016 pada awalnya sebelum melakukan penelitian, 
peneliti meminta ijin kepada manajer CV. Aneka Karya Glass Pabelan untuk 
melakukan penelitian serta menanyakan syarat yang dibutuhkan untuk melakukan 
penelitian.  
Setelah melengkapi persyaratan yang digunakan untuk penelitian, kemudian 
peneliti dipersilakan untuk melakukan wawancara. Wawancara pertama dilakukan 
kepada manajer  CV. Aneka Karya Glass Pabelan. Wawancara tersebut menanyakan 
mengenai profil perusahaan CV. Aneka Karya Glass Pabelan dan menanyakan 
tentang proses produksi CV. Aneka Karya Glass Pabelan. 
 Setelah itu penelitian selanjutnya pada tanggal 20 Juli 2016. Wawancara ke-
dua dilakukan kepada manajer produksi CV. Aneka Karya Glass Pabelan. 
Wawancara tersebut menanyakan tentang proses produksi pada CV. Aneka Karya 
Glass Pabelan serta masalah apa saja yang terjadi sehubungan dengan produk cacat 
dan produk rusak dan peneliti diajak berkeliling bagian produksinya.  
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Setelah itu penelitian selanjutnya pada tanggal 26 Juli 2016. Wawancara ke-
tiga dilakukan kepada manajer  CV. Aneka Karya Glass Pabelan. Wawancara tersebut 
menanyakan tentang produk cacat dan produk rusak di CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan, serta kualitas pembuatan lampu hias di perusahan CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan.   
Setelah itu penelitian selanjutnya pada tanggal 27 Agustus 2016. Wawancara 
ke-empat dilakukan kepada manajer produksi CV. Aneka Karya Glass Pabelan. 
Wawancara tersebut menanyakan tentang kualitas produk dan batas toleransi 
produksi di CV. Aneka Karya Glass Pabelan. Setelah itu penelitian selanjutnya pada 
tanggal 01 Agustus 2016. Wawancara ke-lima dilakukan kepada manajer perusahaan 
CV. Aneka Karya Glass Pabelan. Wawancara tersebut menanyakan tentang informasi 
pendistribusian produk lampu hias di CV. Aneka Karya Glass Pabelan. 
 
4.1.1. Visi, Misi dan Tujuan Perusahaan.  
1. Visi  
Menjadi BUMN berbentuk persero dalam bidang industri tekstil Indonesia 
yang mempunyai daya cipta tinggi di tingkat internasional dan ramah terhadap 
lingkungan sehingga diakui sebagai pemain kelas dunia. 
2. Misi  
Mempertahankan kelangsungan hidup perusahaan dengan berusaha dengan 
efisien dan produktif disegala bidang untuk mengatasi persaingan pasar industri 
tekstil dalam negeri maupun luar negeri, memperoleh keuntungan yang memadai, 
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melaksanakan pemeliharaan mesin produksi dan fasilitas yang pendukung lainnya 
dengan baik, memperhatikan kesejahteraan  karyawan serta memenuhi keinginan 
stakeholder.   
3. Tujuan  
Tujuan yang ingin dicapai oleh CV. Aneka Karya Glaas Pabelan adalah: 
a. Menampung tenaga kerja sehingga dapat membantu pemerintah dalam 
mengurangi jumlah pengangguran, khususnya untuk rakyat bertempat tinggal 
disekitar pabrik.  
b. Memenuhi kebutuhan konsumen khususnya perusahaan- perusahaan yang 
bergerak dalam industri pembuatan lampu hias kaca. 
c. Mencari keuntungan yang layak dalam rangka kelangsungan proses produksi 
dan kelangsungan usaha. 
 
4.1.2. Struktur Organisasi 
Dalam suatu perusahaan agar terjadi koordinasi yang sempurna maka 
dibentuk struktur organisasi. Struktur organisasi merupakan suatu jenjang urut-urutan 
pengaturan didalam perusahaan dalam rangka mencapai tujuan yang telah ditetapkan. 
Dengan struktur organisasi yang baik maka tanggung jawab dan tugas dari masing-
masing departemen difokuskan, sehingga akan memudahkan tercapainya tujuan yang 
diinginkan. Selain itu juga dilakukan restrukturisasi yang kuat, simple efisien, 
perampingan organisasi, dan penggabungan tugas sehingga dapat lebih efisien dan 
efiektif.  
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Untuk mempermudah proses produksi dan mempermudah adanya koordinasi 
dalam pelaksanan tugas, maka CV. Aneka Karya Glass Pabelan membentuk tata kerja 
yang merupakan suatu jenjang dari urutan pekerjaan yang berisikan tugas dan 
wewenang serta pangkat dan jabatan dari masing-masing departemen, seksi, dan 
urusan yaitu sebagai berikut:  
Gambar 4.1  
Struktur Organisasi CV. Aneka Karya Glass Pabelan  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber : CV. Aneka Karya Glass. 
 
 
4.1.3. Produk Yang Dihasilkan.  
Produk lampu hias di CV. Aneka karya Glass Pabelan dengan merk dagang 
Glass yang terdiri dari 7 item produk, yaitu produk lampu hias, lentera, tempat lilin, 
kotak hias, kotak tisu, tempat permen, tempat buah. Mutu produk kaca yang 
ditawarkan kepada konsumen adalah kaca dengan kandungan bahan kaca yang 
BENDAHARA  MANAJER PRODUK SEKERTARIS 
Potongan kaca  Pengelisan  Perakitan  Pengamplasan  finising Quality Control Pacing  
DIREKTUR 
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beberapa macam ketebalannya mulai dari 3 mm, 5 mm, 6 mm dan 8 mm. Semakin 
luas permukaan yang akan diberikan lapisan kaca maka makin tebal kaca yang 
digunakan. 
 
4.1.4. Jam Kerja. 
Untuk menunjang tata kerja pada umumnya dan kelancarannya proses roduksi 
maka pihak perusahaan memberlakukan peraturan bagi seluruh karyawan dalam 
pembagian jam kerja pada CV. Aneka Karya Glass Pabelan, yaitu: 
1. Karyawan Kator dan Karyawan Biasa. 
a. Hari Senin sampai Sabtu jam 08.00- 16.00 WIB 
b. Istirahat jam 11.30-12.30 WIB. 
 
4.1.5. Sistem Distribusi 
 Dibawah ini merupakan sistem pendistribusian CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan dengan merk dagang Glass, adalah: 
Gambar 4.2 
Sistem Distribusi CV. Aneka Karya Glass Pabelan 
 
 
 
 
 
 
 
Produsen CV. 
Aneka Karya Glass 
Distributor 
Agen  
Retail Atau 
Konsumen 
Sumber : Bagian pemasaran CV. Aneka Karya Glass Pabelan.  
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CV. Aneka Karya Glass Pabelan. melakukan kerja sama dengan beberapa 
distributor di sekitar karisidenan  Surakarta , Kabupaten Jakarta, Kabupaten Bali, 
Kabupaten Bandung, Kabupaten Jogja, Kabupaten Malang. 
Berikut ini merupakan distributor yang melakukan kerja sama dengan CV. 
Aneka Karya Glass Pabelan :  
1. Mirota Batik, Jogja. 
2. Joger, Bali 
3. Solo Anti,  Solo 
4. Hedi Hitahara, Malang 
5. Karisma Flower, Malang 
6. Bapak Toni, Solo. 
 
4.2. Hasil Penelitian 
4.2.1. Penerapan Produk Cacat dengan Pengendalian Seven Tools 
Seven tools sebagai salah satu alternatif dalam prinsip-prinsip pengendalian 
kualitas, dengan pengendalian seven tools memungkinkan perusahaan melakukan 
peningkatan luar biasa dengan terobosan yang aktual. Seven tools merupakan alat 
penting bagi manajemen produksi untuk menjaga, memperbaiki, mempertahankan 
kualitas produk dan terutama untuk mencapai peningkatan kualitas menuju zero 
defect. Dalam penelitian ini penerapan pengendalian kualitas yang digunakan adalah 
dengan pengendalian seven tools yang melalui tahap-tahap analisis yaitu define, 
measure, analyze. 
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Analisis hasil penelitian menggunakan pengendalian seven tools yang melalui 
tahap-tahap analisis yaitu define, measure, analyze pada CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan pada jenis kaca sebagai berikut: 
1. Pendefinisian (Define) 
Define merupakan tahap pendefinisian  masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca di CV. Aneka Karya Glass Pabelan, pada tahap ini yang menjadikan 
produk mengalami cacat didefinisikan penyebab masalahnya. Seperti yang 
diungkapakan oleh Bapak Amir S Sutiman /field note 2 (senin 18 juli 2016 pukul 
09.00 WIB). 
"Berdasarkan permasalahan adanya produk cacat yang disebabkan oleh 
lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergoras, 
kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat, ukuran 
kaca tidak simetris, patri tingkat kelembutannya kurang, ukuran kaca terlalu 
tipis, kaca berlubang, yang dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan 
maka perusahaan melakukan sesuatu perencanaan yang stategis dalam 
pengoperasionalnya dengan menekan produk cacat menjadi 0% dengan 
tindakan yang tepat. 
 
2. Measure 
Measure merupakan tahap pengukuran yaitu sebagai berikut: 
a. Analisis Diagram pareto chart  
Menurut manajer bagian produksi, data diambil dari CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan yaitu pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir. 
Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control jenis P-Chart 
terhadap produk  akhir  dari bulan Januari 2014-Agustus  2016 yaitu ukuran 
50 
 
 
sempel sebesar 32. Jenis kaca yang akan digunakan dalam penelitian ini 
adalah jenis kaca lampu hias  
Dalam penelitian ini digunakan peta pengendali P model rata-rata karena peta 
pengendali P model rata-rata digunakan untuk menganalisis banyaknya produk cacat 
dalam satu kali produksi dengan sampel rata-rata (Arini, 2004). Tahapan dalam 
menganalisis jumlah produk cacat yaitu: 
1) Mencari Garis Tengah Untuk Masing-Masing Sampel Produk Cacat :?̂?
  
  
 
Misalkan : Sampel produk cacat 1,2, dan 3 
Sampel 1 produk cacat : P= 
  
   
        
Sampel 2 produk cacat : P= 
  
   
        
Sampel 3 produk cacat : P= 
  
   
        
 (Perhitungan yang lainnya di lampiran 3) 
2) Menghitung Sampel Rata-Rata Produk Cacat :  P  
∑       
∑       
 
Menghitung sampel rata-rata produk cacat :p
   
     
       
3) Menghitung Standar Deviasi (𝜎) Masing-Masing Sampel Produk Cacat :  
 ?̅?  
√?̅?( − ?̅?)
  
 
Misalkan : Standart deviasi pada sampel produk cacat 1,2, dan 3 
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Sampel 1:𝜎  
√       (       )
   
 
=  
√       (     )
   
 
= 
√        
   
 
=√                
 Sampel 2:𝜎  
√        (       )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
=√      9 = 0,0094 
Sampel 3:𝜎  
√        (       )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
= √        = 0,0104 
 (Perhitungan yang lainnya di lampiran 4) 
4) Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendalian Bawah 
(BPB) Produk Cacat. 
a) Batas Pengendalian Atas (BPA) Produk Cacat: 
  BPA  p̅ +  
√ ̅(   ̅)
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b) Batas Pengendalian Bawah (BPB) Produk Cacat: 
BPB  ?̅? −  
√ ̅(   ̅)
 ̅
 
 Misalkan : BPA dan PBB  produk cacat pada sampel 1 
 Sampel 1:BPA        +   
√       (       )
   
 
 =        +   
√       (     )
   
 
 =       +   √
        
   
 
   =      +          89 
Sampel 1:BPB       −   
√       (       )
   
 
=        −   
√       (     )
   
 
=       −   √
        
   
 
=      −       −      
  (Perhitungan yang lainnya di lampiran 5) 
5) Menghitung Ukuran Sampel:  
  Berdasarkan perhitungan batas pengendalian bagian tak sesuai maka 
dilakukam pendekatan ukuran sampel rata-rata produk cacat: 
.n  
∑       
 
 
n= 
     
  
       
sehingga didapat batas pengendalian pendekatan : 
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.BPA produk cacat  ?̅? +  
√ ̅(   ̅)
 
      +
 √        (       )
     
 
.      +
 √       (     )
     
 
.      +
 √        
     
 
.      +      =  0,089 
.BPB produk cacat  ?̅? −  
√ ̅(   ̅)
 
      −
 √        (       )
     
 
.      −
 √       (     )
     
 
.      −
 √        
     
 
.      −      =  - 0,003 
6) Menghitung Rata-Rata Jumlah Cacat Dalam Satu Periode: 
 𝑃𝑥 ∑        
 Jumlah rata-rata cacat = 0,043 x 13040 = 560,72 
7) Uji kecukupan data: 
Uji kecukupan data digunakan untuk menganalisis data apakah data yang 
diambil sudah memenuhi syarat. Adapun syarat yang ditentukan adalah N' ≤ N. 
perumusan uji kecukupan data: 𝑁  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
. N  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √   (         ) (     )
 
      
]2 
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N`= [
 
    ⁄ √            (      )
 
      
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √            (           )
      
]² 
N`= [
 
    ⁄ √         
     
] ² 
N`= [
 
    ⁄           
      
]² 
N`= 33,7 = 33 
Karena N` ≤ N atau 33 ≥ 32 maka pengambilan sampel pada cacat produk 
lampu hias kaca tersebut adalah cukup. 
Hasil analisis perhitungan batas pengendalian atas (BPA) dan batas 
pengendalian bawah (BPB) produk cacat di atas bisa dilihat di tabel 4.1. sebagai 
berikut ini: 
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No 
 Bulan Produk  
Produk 
Cacat 
Bagian Tak 
Sesuai 
Sampel Cacat 
Deviasi 
Standart (Sp) 
Produk Cacat  
Batas 
Pengendalian 
Atas Cacat 
Batas 
Pengendalian 
Bawah Cacat 
1 Jan-14 400 12 0,0324 0,0104 0,089 -0,003 
2 Feb-14 420 20 0,0476 0,0094 0,088 -0,002 
3 Mar-14 350 13 0,0371 0,0104 0,090 -0,004 
4 Apr-14 400 15 0,0375 0,0100 0,089 -0,003 
5 Mei-14 475 17 0,0358 0,0093 0,047 -0,001 
6 Jun-14 500 25 0,0500 0,0090 0,086 0,000 
7 Jul-14 450 22 0,0489 0,0010 0,087 -0,001 
8 
Agust-
14 430 17 0,0395 0,0097 0,088 -0,002 
9 Sep-14 400 12 0,0300 0,0100 0,089 -0,003 
10 Okt-14 420 23 0,0548 0,0098 0,088 -0,002 
11 Nov-14 390 13 0,0333 0,0102 0,089 -0,003 
12 Des-14 390 21 0,0538 0,0102 0,053 -0,003 
13 Jan-15 375 24 0,0640 0,0104 0,096 -0,01 
14 Feb-15 360 14 0,0389 0,0100 0,092 -0,006 
15 Mar-15 330 13 0,0394 0,0100 0,094 -0,008 
16 Apr-15 290 22 0,0759 0,0110 0,092 -0,006 
17 Mei-15 340 27 0,0794 0,0100 0,092 -0,006 
18 Jun-15 370 21 0,0568 0,0104 0,091 -0,005 
19 Jul-15 410 12 0,0293 0,0100 0,089 -0,003 
20 
Agust-
15 440 9 0,0205 0,0096 0,088 -0.002 
21 Sep-15 490 15 0,0306 0,0091 0,086 0 
22 Okt-15 500 22 0,0440 0,0028 0,086 0 
23 Nov-15 470 14 0,0298 0,0080 0,087 0,001 
24 Des-15 450 17 0,0378 0,0090 0,087 -0,001 
25 Jan-16 410 18 0,0439 0,0100 0,089 -0,003 
26 Feb-16 290 11 0,0379 0,0110 0,094 -0,008 
27 Mar-16 330 13 0,0394 0,0109 0,092 -0,006 
28 Apr-16 360 24 0,0667 0,0104 0,090 -0,004 
29 Mei-16 390 16 0,0410 0,0100 0,089 -0,003 
30 Jun-16 450 25 0,0556 0,0094 0,087 -0,001 
31 Jul-16 500 23 0,0460 0,0080 0,086 0 
32 
Agust-
16 490 12 0,0245 0,0091 0,086 0 
  ∑ 13040 562         
Sumber: Data Diolah Sendiri 
Tabel 4.1.  
Data Produk Cacat Lampu Hias Bulan Januari 2014-Agustus 2016 
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Tabel 4.2 
Data Jenis Kecacat Bulan Januari 2014-Agustus 2016 
 
NO Jenis Cacat 
Jumlah 
Cacat  
% Cacat  %Kumulatif 
1 Lengkungan kuningan tidak sesuai 76 13,52% 13,52% 
2 ukuran kaca terlalu tebal 74 13,17% 26,69% 
3 kaca tergores 73 12,99% 39,68% 
4 ukuran kaca tidak simetris 68 12,10% 51,78% 
5 kuningan tidak sesuai ukuran  62 11,03% 62,81% 
6 patri tingkat kelembutannya kurang  58 10,32% 73,13% 
7 cerium tidak mengkilat 55 9,79% 82,92% 
8 ukuran kaca terlalu tipis  54 9,61% 92,53% 
9 kaca berlubang  42 7,47% 100% 
10 kaca pecah 0 0% 100% 
  jumlah  562     
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
 
Dari hasil analisis tabel diatas bahwa jenis data yang mengalami kecacatan 
tertinggi adalah pada lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 96 unit dan persen 
kumulatifnya sebesar 13,52% dari tingkat kegagalan dan jenis data yang mengalami 
kecacatan terendah adalah pada kaca pecah yaitu sebesar 0 unit dan persen kumulatif 
sebesar 100% dari tingkat kegagalan. 
1. Analisis 
a. Diagram Sebab Akibat 
Berkaitan dengan pengendalian kualitas produk secara statistik, diagram sebab-
akibat digunakan untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan adanya 
masalah kualitas. Faktor utama yang mempengaruhi adanya produk akhir 
seperti Lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca 
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tergoras, kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat 
adalah karena mesin mengalami kesalahan-kesalahan. 
Kemampuan kerja mesin sangat diandalkan untuk memproses kaca menjadi 
lampu hias. Mesin menjadi kendala utama dalam proses produksi karena mesin harus 
bekerja 24 jam per hari, sehingga hampir tidak istirahat. Servis dan perawatan 
terhadap mesin sudah dilakukan untuk memperkecil kesalahan, tetapi tidak dilakukan 
setiap hari. Saat melakukan proses produksi, mesin disetting agar bekerja sesuai 
program. Tetapi karena ada beberapa mesin yang sudah digunakan sejak tahun 1996, 
sehingga dapat dikatakan cukup tua, membuat program tersebut sering tidak tepat 
dimana setiap mesin memiliki kinerja yang tidak sama dalam proses produksi. 
Cacat umumnya terjadi pada produk kaca maka akan dianalisis faktor-faktor 
yang mempengaruhi timbulnya jenis cacat tersebut dengan menggunakan diagram 
sebab akibat (fishbone diagram) untuk lebih jelasnya, diagram sebab akibat tersebut 
dapat dilihat pada gambar. Berdasarkan penjelasan dari diagram sebab akibat 
mengenai sebab yang timbul dari 3 faktor yang menyebabkan produk cacat dapat 
diuraikan sebagai berikut: 
1) Gores 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penggosokan kurang sempurna, kertas 
penyekat kotor, lap kain kotor, meja mesin kotor, penggunaan alat tidak hati-
hati, terbentur, gesekan antar kaca, pengangkatan tidak hati- hati. 
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b) Faktor material/bahan antara laingeram kaca dan cairan cerium kotor. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain lampu neon mesin pencuci mati, alat 
pemotong kurang tajam, dan alat poles aus. 
2) Cuil 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penyetelan konveyor terlalu cepat,terbentur 
benda keras, tidak hati-hati. 
b) Faktor material/bahan antara lain penyimpanan terlalu lama tanpa ditutupi 
memungkinkan adanya ketidak hati-hatian operator,peletakkan kaca yang 
terlalu rapat satu dengan yang lain di mesin. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, penyetelan diamond tidak 
sempurna alat potong tidak tajam. 
3) Kotor 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain kertas Penyekat kotor, dan pencucian 
kurang bersih. 
b) Faktor material/bahan antara lain minyak masih melekat, geram kaca 
menempel, dan cairan cerium menempel. 
c) Faktor mesin/peralatan antara lain perawatan kurang, selang air  
d) Faktor metode : penyimpanan terlalu lama. 
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e) Faktor lingkungan : masuknya debu penggosokan 
 
Gambar 4.3 
Diagram Sebab-Akibat  Pada Produk Cacat  
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
  
 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Seperti ditampilkan  pada gambar di atas, faktor sebab utama mesin terletak 
paling dekat, yang artinya mesin paling mempengaruhi terjadinya produk akhir. 
Produk akhir juga akibat dari kinerja karyawan yang kurang di perusahaan. 
Kemudian faktor metode pengawasan kualitas yang diterapkan bagian PPQ, yaitu 
bahwa tidak semua bagian produksi menerima inspeksi sehingga pengendalian 
Lingkungan 
 
Manusia 
Mesin Material 
Produk Cacat 
Geram 
Kaca 
Cairan 
Cerium 
Gesekan 
antar kaca 
Pengangkutan 
Penggunaan alat Tidak hati-hati 
Kertas 
Penyekat Kotor 
Penggosokan 
Kurang 
Sempurna 
Lap Kain 
Kotor 
Meja Mesin  
Kotor 
Tidak 
Disiplin 
Kotor 
Lampu Neon 
Mesin 
Pencuci Mati 
Perawatan Kurang 
Alat Potong Kurang Tajam 
Metode 
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kualitas belum maksimal. Faktor lain bahan baku adalah sebab lain pembentuk 
produk akhir meskipun dampak karena faktor yang lain. 
Hasil sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan setalah menggunakan 
pengendalian seven tools, sebagaimana ditunjukkan pada tabel 4.3 
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Tabel 4.3 
Batas Kecacatan Sebelum dan Sesudah Adanya Pengendalian Seven Tools 
NO 
Jenis 
Kecacat 
Sebelum 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools 
Sesudah 
Adanya 
Pengedalian 
Seven Tools 
 
 
Keterangan 
1 
Lengkungan 
kuningan 
tidak sesuai 
0,135 0,129 Sebelum adanya pengendalian batas lengkungan kuningan 
tidak sesuai, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,135 
namun setelah menggunakan pengendalian kualitas seven  
tools, maka batas pengendalian  lengkungan kuningan tidak 
sesuai sebesar 0,129 
2 
ukuran kaca 
terlalu tebal 
0,132 0,137 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran  kaca terlalu  
tebal, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,132 namun 
setelah menggunakaan pengendalian seven tools, maka  batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,137 
3 
kaca 
tergores 
0,130 0,135 Sebelum adanya pengendalian batas kaca tergores, yang 
ditentukan perusahaan sebesar  0,130  namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca tergores sebesar 0,135 
4 
ukuran  kaca 
tidak 
simetris 
0,121 0,120 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran  kaca tidak 
simetris, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,121 namun 
setalah menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,120 
5 
kuningan 
tidak sesuai 
ukuran  
0,110 0,107 Sebelum adanya pengendalian batas kuningan tidak sesuai 
ukuran, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,110 namun 
setelah menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 0,107 
6 
patri tingkat 
kelembutann
ya kurang  
0,103 0,102 Sebelum adanya pengendalian batas patri tingkat 
kelembutanya kurang, yang ditentukan perusahaan sebesar 
0,103 namun setalah menggunkaan pengendalian seven  tools, 
maka batas pengendalian patri tingkat kelembutannya kurang, 
sebesar 0,102 
7 
cerium tidak 
mengkilat 
0,098 0,092 Sebelum adanya pengendalian batas cerium tidak mengkilat, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0, 098 namun setelah 
menggunakan  pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian cerium tidak mengkilat, sebesar 0,092 
8 
ukuran kaca 
terlalu tipis  
0,096 0,100 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu tipis, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,096 namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka  batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tipis, sebesar 0,100 
9 
kaca 
berlubang  
0,075 0,078 Sebelum adanya pengendalian batas kaca berlubang, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0, 075 namun setelah 
menggunkaan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca berlubang sebesar 0,078 
10 kaca pecah 
0,000 0,000 Sebelum adanya pengendalian batas kaca pecah, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,000 namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah, sebesar 0,000 
Sumber: data diolah sendiri. 
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Berdasarkan tabel diatas setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
dapat dilihat batas-batas kecacatan. Jenis cacat yang memiliki batas lebih besar dari 
batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
ukuran kaca terlalu tipis dan kaca berlubang.  Jenis cacat yang memiliki batas sama 
dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah. Jenis cacat yang 
memiliki batas lebih kecil dari batas yang di tentukan perusahaan adalah lengkungan 
kuningan tidak sesuai, ukuran kaca tidak simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, 
patrit tingkat kelembutannya kurang dan cerium tidak mengkilat.  
b. Histrogram  
 
Gambar 4. 4 
Histrogram Produk Cacat 
 
             Sumber: Data Diolah Sendiri Menggunakan Excel. 
 
Dari hasil penelitian gambar diatas menunjukan bahwa kecacatan pada lampu 
hias dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu 
0
10
20
30
40
50
60
70
80
Ju
m
la
h
 P
ro
d
u
k 
C
ac
at
 
Jenis Cacat 
Histrogram 
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pada lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu sebesar 76,  ukuran kaca terlalu tebal 
sebesar 74, kaca tergores sebesar 73, ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan 
tidak sesuai ukuran sebesar 62, patrit tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, 
cerium tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca 
berlubang sebesar 42, dan kaca pecah 0. 
c. Diagram Pareto 
Gambar 4.5 
Diagram Pareto Produk Cacat 
 
       Sumber: Data Diolah Sendiri Mengunakan Excel 
Dari hasil perhitungan persentase kecacatan dari gambar diagram pareto diatas 
menunjukan bahwa kecacatan  pada proses produksi lampu hias kaca  periode Januari 
2014-Agustus 2016  berupa 10 kecacatan. Persentase kecacatan paling besar adalah 
lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 76 atau 13,5 %. 
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4.2.1. Penerapan Produk Rusak dengan Pengendalian Seven Tools 
Seven tools sebagai salah satu alternatif dalam prinsip-prinsip pengendalian 
kualitas, dengan pengendalian seven tools memungkinkan perusahaan melakukan 
peningkatan luar biasa dengan terobosan yang aktual. Seven tools merupakan alat 
penting bagi manajemen produksi untuk menjaga, memperbaiki, mempertahankan 
kualitas produk dan terutama untuk mencapai peningkatan kualitas menuju zero 
defect. Dalam penelitian ini penerapan pengendalian kualitas yang digunakan adalah 
dengan pengendalian seven tools yang melalui tahap-tahap analisis yaitu define, 
measure, analyze. 
Analisis hasil penelitian menggunakan pengedalian seven tools yang melalui 
tahap-tahap analisis yaitu define, measure, analyze pada CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan pada jenis kaca sebagai berikut: 
1. Pendefinisian (Define) 
Define merupakan tahap pendefinisian  masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca di CV. Aneka Karya Glass Pabelan, pada tahap ini yang menjadikan 
produk mengalami rusak didefinisikan penyebab masalahnya. Seperti yang 
diungkapakan oleh Bapak Amir S Sutiman /field note 2 (senin 18 juli 2016 pukul 
09.00 WIB). 
"Berdasarkan permasalahan adanya produk rusak yang disebabkan oleh 
lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergoras, 
kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat, ukuran 
kaca tidak simetris, patrit tingkat kelembutannya kurang, ukuran kaca 
terlalu tipis, kaca berlubang, yang dapat menyebabkan kerugian bagi 
perusahaan maka perusahaan melakukan sesuatu perencanaan yang stategis 
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dalam pengoperasionalnya dengan menekan produk rusak menjadi 0% 
dengan tindakan yang tepat". 
 
2. Measure 
Measure merupakan tahap pengukuran yaitu sebagai berikut: 
a. Analisis Diagram Pareto Chart  
Menurut manajer bagian produksi, data diambil dari CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan yaitu pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir. 
Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control jenis P-Chart 
terhadap produk  akhir  dari bulan Januari 2014-bulan Agustus  2016 yaitu 
ukuran sempel sebesar 32. Jenis kaca yang akan digunakan dalam penelitian ini 
adalah jenis kaca lampu hias. 
Dalam penelitian ini digunakan peta pengendali P model rata-rata karena peta 
pengendali P model rata-rata digunakan untuk menganalisis banyaknya produk rusak 
dalam satu kali produksi dengan sampel rata-rata (Arini, 2004). Tahapan dalam 
menganalisis jumlah produk rusak yaitu: 
1) Mencari Garis Tengah Untuk Masing-Masing Sampel Produk Rusak : ?̂?
  
  
 
Misalkan : Sampel produk rusak 1,2, dan 3 
Sampel 1 produk rusak  : P= 
 
   
        
Sampel 2 produk rusak : P= 
 
   
        
Sampel 3 produk rusak : P= 
 
   
        
(Perhitungan yang lainnya di lampiran 3). 
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2) Menghitung Sampel Rata-Rata Produk Rusak :  𝑃  
∑       
∑       
 
Menghitung sampel rata-rata produk rusak :𝑝
   
     
       
3) Menghitung Standar Deviasi (𝜎) Masing-Masing Sampel Produk Rusak :  
  ?̅?  
√ ̅(   ̅)
  
 
  Misalkan : Standart deviasi pada sampel produk rusak 1,2, dan 3 
Sampel 1:𝜎  
√       (       )
   
 
=  
√       (     )
   
 
=
√        
   
 
=√      2 = 0,0044 
Sampel 2:𝜎  
√        (      )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
=√      2  = 0,005 
 Sampel 3:𝜎  
√        (       )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
= √              
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 (Perhitungan yang lainnya di lampiran 4) 
4) Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendalian Bawah 
(BPB) Produk Rusak.  
a. Batas Pengendalian Atas (BPA) Produk Rusak : 
  BPA  ?̅? +  
√ ̅(   ̅)
 
 
b. Batas Pengendalian Bawah (BPB) Produk Rusak: 
  BPB  ?̅? −  
√ ̅(   ̅)
 ̅
 
 Misalkan: BPA dan BPB produk rusak pada sampel  
 Sampel 1:BPB       −   
√       (       )
   
 
=       −   
√       (     )
   
 
=      −   √
        
   
 
=      −      −      
 Sampel 1:BPA       +   
√       (       )
   
 
=       +   
√       (     )
   
 
=      +   √
        
   
 
=      +         4  
(Perhitungan yang lainnya di lampiran 6) 
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5) Menghitung Ukuran Sampel Produk Rusak :  
  Berdasarkan perhitungan batas pengendalian bagian tak sesuai maka 
dilakukam pendekatan ukuran sampel rata-rata: 
.n  
∑       
 
 
n= 
     
  
 4     
sehingga didapat batas pengendalian pendekatan : 
BPB produk ru ak       −   
√     x ( −      )
4    
 
   =       −   
√       (     )
     
 
   =      −   √
        
     
 
   =      −      
    −      
.BPA produk ru ak       +   
√       (       )
     
 
  =       +   
√       (     )
     
 
 =      +   √
        
     
 
 =      +         4  
6) Menghitung Rata-Rata Jumlah Rusak Dalam Satu Periode: 
 𝑃𝑥 ∑ 𝑛𝑖     
 Jumlah rata-ratat rusak = 0,011 X 13040 = 143,44. 
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7) Uji Kecukupan Data: 
Uji kecukupan data digunakan untuk menganalisis data apakah data yang 
diambil sudah memenuhi syarat. Adapun syarat yang ditentukan adalah N' ≤ N. 
perumusan uji kecukupan data: 𝑁  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
.N  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √   (         ) (     )
 
      
]2 
N`= [
 
    ⁄ √            (      )
 
      
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √            (           )
      
]² 
N`= [
 
    ⁄ √         
     
] ² 
N`= [
 
    ⁄           
      
]² 
N`= 33,7 = 33 
Karena N` ≤ N atau 33 ≥ 32 maka pengambilan sampel pada rusak  produk 
lampu hias kaca tersebut adalah cukup. 
Hasil analisis perhitungan batas pengendalian atas (BPA) dan batas 
pengendalian bawah (BPB) di atas bisa dilihat  tabel 4.4. sebagai berikut ini:    
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No 
 
Bulan 
 
  
Jumlah 
Produk 
 
  
Produk 
Rusak 
  
Bagian Tak 
Sesuai 
Sampel 
Rusak  
Deviasi 
Standart (Sp) 
Produk Rusak 
 
 
BPA 
Rusak 
 
BPB 
Rusak 
  
1 Jan-14 370 5 0,0135 0,0044 
0,041 
-0,019 
2 Feb-14 420 8 0,0190 0,0050 
0,040 
-0,018 
3 Mar-14 350 2 0,0057 0,0170 
0,042 
0,020 
4 Apr-14 400 6 0,0150 0,0051 
0,041 
-0,019 
5 Mei-14 475 5 0,0105 0,0047 
0,039 
-0,018 
6 Jun-14 500 11 0,0220 0,0046 
0,038 
-0,016 
7 Jul-14 450 9 0,0200 0,0049 
0,039 
-0,017 
8 Agust-14 430 6 0,0140 0,0050 
0,040 
-0,018 
9 Sep-14 400 3 0,0075 0,0051 
0,041 
-0,019 
10 Okt-14 420 8 0,0190 0,0050 
0,031 
-0,009 
11 Nov-14 390 5 0,0128 0,0052 
0,041 
-0,019 
12 Des-14 390 1 0,0026 0,0052 
0,041 
-0,019 
13 Jan-15 375 7 0,0187 0,0053 
0,043 
-0,019 
14 Feb-15 360 3 0,0083 0,0054 
0,042 
-0,020 
15 Mar-15 330 2 0,0061 0,0056 
0,044 
-0,022 
16 Apr-15 290 5 0,0172 0,0060 
0,042 
-0,020 
17 Mei-15 340 3 0,0088 0,0055 
0,049 
-0,027 
18 Jun-15 370 7 0,0189 0,0053 
0,041 
-0,019 
19 Jul-15 410 5 0,0122 0,0050 
0,040 
-0,018 
20 Agust-15 440 1 0,0023 0,0048 
0,039 
-0,017 
21 Sep-15 490 3 0,0061 0,0046 
0,028 
-0,017 
22 Okt-15 500 7 0,0140 0,0045 
0,038 
-0,016 
23 Nov-15 470 1 0,0021 0,0040 
0,039 
-0,017 
24 Des-15 450 1 0,0022 0,0040 
0,039 
-0,017 
25 Jan-16 410 4 0,0098 0,0050 
0,040 
-0,018 
26 Feb-16 290 0 0,0000 0,0060 
0,044 
-0,022 
27 Mar-16 330 3 0,0091 0,0056 
0,042 
-0,020 
28 Apr-16 360 6 0,0167 0,0050 
0,042 
-0,020 
29 Mei-16 390 1 0,0026 0,0051 
0,041 
-0,030 
30 Jun-16 450 4 0,0089 0,0048 
0,039 
-0,017 
31 Jul-16 500 8 0,0160 0,0045 
0,038 
-0,016 
32 Agust-16 490 4 0,0082 0,0046 
0,039 
-0,017 
  ∑ 13040 144     
  
Tabel 4.4. 
Data Produk Rusak Lampu Hias Januari 2014-Agustus 2016 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
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Tabel 4.5 
Data Jenis Produk Rusak Januari 2014-Agustus 2016 
NO Jenis Rusak 
Jumlah 
Rusak  
%Rusak  % Kumulatif  
1 kaca pecah 57 39,6% 39,6% 
2 kuningan tidak sesuai ukuran  40 27,8% 67,4% 
3 cerium tidak mengkilat 21 14,6% 81,9% 
4 kaca berlubang  16 11,1% 93,1% 
5 Lengkungan kuningan tidak sesuai 7 4,9% 97,9% 
6 ukuran kaca terlalu tipis  1 0,7% 98,6% 
7 patri tingkat kelembutannya kurang  1 0,7% 99,3% 
8 ukuran kaca terlalu tebel 1 0,7% 100% 
9 kaca tergores 0 0,0% 100% 
10 ukuran kaca tidak simetris 0 0,0% 100% 
  jumlah  144     
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Dari hasil analisis tabel diatas bahwa jenis yang mengalami kerusakan 
tertinggi adalah pada kaca pecah  sebesar 57 unit dan persen kumulatifnya sebesar 
39,6% dari tingkat kegagalan dan jenis yang mengalami kecacatan terendah adalah 
pada ukuran kaca tidak simetris yaitu sebesar o unit dan persen kumulatif sebesar 
100% dari tingkat kegagalan. 
3. Analisis 
a. Diagram Sebab Akibat 
Berkaitan dengan pengendalian kualitas produk secara statistik, diagram 
sebab-akibat digunakan untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan 
adanya masalah kualitas. Faktor utama yang mempengaruhi adanya produk akhir 
seperti lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat, ukuran kaca 
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terlalu tipis, kaca berlubang, petri tingkat kelembutannya kurang  adalah karena 
mesin mengalami kesalahan-kesalahan. 
Kemampuan kerja mesin sangat diandalkan untuk memproses kaca 
menjadi lampu hias. Mesin menjadi kendala utama dalam proses produksi karena 
mesin harus bekerja 24 jam per hari, sehingga hampir tidak istirahat. Servis dan 
perawatan terhadap mesin sudah dilakukan untuk memperkecil kesalahan, tetapi 
tidak dilakukan setiap hari. Saat melakukan proses produksi, mesin disetting agar 
bekerja sesuai program. Tetapi karena ada beberapa mesin yang sudah digunakan 
sejak tahun 1996, sehingga dapat dikatakan cukup tua, membuat program tersebut 
sering tidak tepat dimana setiap mesin memiliki kinerja yang tidak sama dalam 
proses produksi. 
Rusak umumnya terjadi pada produk kaca maka akan dianalisis faktor-
faktor yang mempengaruhi timbulnya jenis rusak tersebut dengan menggunakan 
diagram sebab akibat (fishbone diagram) untuk lebih jelasnya, diagram sebab 
akibat tersebut dapat dilihat pada gambar. Berdasarkan penjelasan dari diagram 
sebab akibat mengenai sebab yang timbul dari 3 faktor yang menyebabkan produk 
rusak dapat diuraikan sebagai berikut: 
1) Gores 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat 
dijelaskan bahwa rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
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a) Faktor manusia/operator antara lain penggosokan kurang sempurna, kertas 
penyekat kotor, lap kain kotor, meja mesin kotor, penggunaan alat tidak hati-
hati, terbentur, gesekan antar kaca, pengangkatan tidak hati- hati. 
b) Faktor material/bahan antara laingeram kaca dan cairan cerium kotor. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain lampu neon mesin pencuci mati, alat 
pemotong kurang tajam, dan alat poles aus. 
2) Cuil 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan bahwa 
rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penyetelan konveyor terlalu cepat,terbentur 
benda keras, tidak hati-hati. 
b) Faktor material/bahan antara lain penyimpanan terlalu lama tanpa ditutupi 
memungkinkan adanya ketidak hati-hatian operator, peletakkan kaca yang 
terlalu rapat satu dengan yang lain di mesin. 
c) Faktor Mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, penyetelan diamond tidak 
sempurna alat potong tidak tajam. 
3) Kotor 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan bahwa 
rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain kertas Penyekat kotor, dan pencucian 
kurang bersih. 
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b) Faktor material atau bahan antara lain minyak masih melekat, geram kaca 
menempel, dan cairan cerium menempel. 
c) Faktor Mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, selang air  
d) Faktor Metode : penyimpanan terlalu lama. 
e) Faktor Lingkungan : masuknya debu penggosokan 
 
Gambar 4.6 
Diagram Sebab-Akibat  Pada Produk Rusak  
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
  
 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Lingkungan 
 
Manusia 
Mesin Material 
Produk Rusak 
 
Geram 
Kaca 
Cairan 
Cerium 
Gesekan 
Antar Kaca 
Pengangkutan 
Penggunaan Alat Tidak Hati-Hati 
Kertas 
Penyekat Kotor 
Penggosokan 
Kurang 
Sempurna 
Lap Kain 
Kotor 
Meja Mesin  
Kotor 
Tidak 
Disiplin 
Kotor Lampu Neon 
Mesin 
Pencuci Mati 
Perawatan Kurang 
Alat Potong Kurang Tajam 
Metode 
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Seperti ditampilkan pada gambar di atas, faktor sebab utama mesin terletak 
paling dekat, yang artinya mesin paling mempengaruhi terjadinya produk akhir. 
Produk akhir juga akibat dari kinerja karyawan yang kurang di perusahaan. 
Kemudian faktor metode pengawasan kualitas yang diterapkan bagian PPQ, yaitu 
bahwa tidak semua bagian produksi menerima inspeksi sehingga pengendalian 
kualitas belum maksimal. Faktor lain bahan baku adalah sebab lain pembentuk 
produk akhir meskipun dampak karena faktor yang lain. 
Hasil sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan setalah menggunakan 
pengendalian seven tools, sebagaimana ditunjukkan pada tabel 4.6 
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Tabel 4.6 
Batas Kerusakan Sebelum dan Sesudah Adanya Pengendalian Seven Tools  
Sumber: Data Diolah Sendiri 
No Jenis Rusak 
Sebelum 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools  
Sesudah 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools 
 
 
Keterangan 
1 kaca pecah 
0,396 0,410 Sebelum adanya pengendalian, batas kaca pecah yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,396 namun setelah 
menggunakan pengendalian  seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah  sebesar 0,410 
2 
kuningan tidak 
sesuai ukuran  
 
0,278 
 
0,273 
Sebelum adanya pengendalian batas kuningan tidak sesuai 
ukuran, yang ditentukan perusahaan sebesar  0,278 namun 
setalah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 0,273 
3 
cerium tidak 
mengkilat 
 
0,146 
 
0,144 
Sebelum adanya pengendalian batas cerium tidak mengkilat, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,146 namun setalah 
menggunakan  pengendalian  seven tools, maka batas 
pengendalian cerium tidak mengkilat  sebesar 0,144 
4 
kaca 
berlubang  
0,111 0,115 Sebelum adanya pengendalian batas kaca berlubang, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,111 namun setelah 
menggunkaan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah  sebesar 0,115 
5 
Lengkungan 
kuningan tidak 
sesuai 
 
0,049 
 
0,036 
Sebelum adanya pengendalian batas lengkungan kuningan 
tidak sesuai, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,049  
namun setalah menggunakan  pengendalian seven tools, 
maka batas pengendalian lengkungan kuningan tidak sesuai  
sebesar 0,036 
6 
ukuran kaca 
terlalu tipis  
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu tipis, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,007 namun setalah 
menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tipis sebesar 0,007 
7 
patri tingkat 
kelembutanny
a kurang  
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas patri tingkat 
kelembutannya kurang, yang ditentukan perusahaan sebesar 
0,007 namun setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
maka batas pengendlian patri tingkst kelembutannya kurang 
sebesar 0,007 
8 
ukuran kaca 
terlalu tebal 
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu 
tebal, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,007 namun 
setelah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian  ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,007 
9 kaca tergores 
 
0,000 
 
0,000 
Sebelum adanya  pengendalian batas kaca tergores, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,000 namun setalah 
menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pegendalian kaca tergores sebesar 0,000 
10 
ukuran kaca 
tidak simetris 
 
0,000 
 
0,000 
Sebelum adanya  pengendalian  batas ukuran kaca tidak 
simetris, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,000  namun 
setelah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca tidak simetris sebesar 0,000 
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Berdasarkan tabel diatas setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
dapat dilihat batas-batas kerusakan. Jenis rusak yang memiliki batas lebih besar dari 
batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah dan kaca berlubang. Jenis rusak 
yang memiliki batas sama dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran 
kaca terlalu tipis, patri tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca terlalu tebal, kaca 
tergores, dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis rusak yang memiliki batas lebih kecil 
dari batas yang di tentukan perusahaan adalah kuningan tidak sesui ukuran, cerium 
tidak mengkilat, dan lengkungan kuningan tidak sesuai. 
b. Histrogram  
Gambar 4.7 
Histrogram Produk Rusak 
 
 
Sumber: Data Diolah Sendiri Menggunakan Excel 
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Dari hasil penelitian gambar histrogram diatas menunjukan bahwa kerusakan 
pada lampu hias dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang 
tertinggi yaitu pada kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukur sebesar 40,  
cerium tidak mengkilat sebesar 21, kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan 
tidak sesuai yaitu sebesar 7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat 
kelembutannya kurang sebesar 1, ukuran kaca terlalu tebal sebesar 1, kaca tergores 
sebesar 0, ukuran kaca tidak simetris sebesar 0. 
c. Diagram Pareto 
Gambar 4.8 
Diagram Pareto Produk Rusak 
 
 
 Sumber: Data Diolah Sendiri Mengunakan Excel 
 
Dari hasil perhitungan persentase kerusakan dari gambar diagram pareto 
diatas menunjukan bahwa kerusakan  pada proses produksi lampu hias kaca  periode 
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Januari 2014-Agustus 2016  berupa sepuluh kerusakan. Persentase kerusakan paling 
besar adalah kaca pecah sebesar 57 atau 97,92%. 
 
4.3. Pembahasan 
4.3.1. Penerapan Produk Cacat dengan Pengendalian Seven Tools 
1. Define 
Define merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca. Pada tahap ini yang menjadi produk mengalami cacat didefinisikan 
penyebabnya. Dengan berdasarkan pada permasalahan. Ada 3 penyebab produk cacat 
tertinggi. Seperti yang diungkapkan oleh Bapak Amir S Sutiman/ field note 2 (senin, 
18 juli 2016 pukul 09.00 WIB). 
"Berdasarakan penyebab produk cacat yang tertinggi dapat didefinisikan yaitu 
lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 76, ukuran kaca terlalu tebal 
sebesar 74, kaca tergores sebesar 73 dan ada juga penyebab produk cacat yang 
lainnya seperti ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan tidak sesuai 
ukuran sebesar 62, patri tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, cerium 
tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca 
berlubang sebesar 42, kaca pecah sebesar 0". 
 
 
2. Measure 
Berdasarkan data yang diambil dari CV. Aneka Karya Glass Pabelan, yaitu 
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir dari bulan Januari 2014-
Agustus 2016 untuk lampu hias kaca adalah sebesar 13040 unit dan produk cacat 
sebesar 562 unit. 
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3. Analisis 
Berdasarkan analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor-faktor 
penyebab kecacatan pada CV. Aneka Karya Glass pabelan yaitu kurang 
memperhatikan perawatan, pemeliharaan pada mesin dan kurangya pelatihan kerja 
dan keterampilan pada karyawan. 
Berdasakan analisis setelah menggunakan pengendalian seven tools, dapat 
dilihat batas-batas kecacatan. Jenis cacat yang memiliki batas lebih besar dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, ukuran 
kaca terlalu tipis dan kaca berlubang.  Jenis cacat yang memiliki batas sama dengan 
batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah. Jenis cacat yang memiliki batas 
lebih kecil dari batas yang di tentukan perusahaan adalah lengkungan kuningan tidak 
sesuai, ukuran kaca tidak simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, patri tingkat 
kelembutannya kurang dan cerium tidak mengkilat. 
Berdasarkan analisis histrogram dapat diketahui kacacatan pada lampu hias 
dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu pada 
lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu sebesar 76,  ukuran kaca terlalu tebal sebesar 
74, kaca tergores sebesar 73, ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan tidak 
sesuai ukuran sebesar 62, patri tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, cerium 
tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca berlubang 
sebesar 42, dan kaca pecah 0. 
Berdasarkan analisis diagram pareto dapat diketahui tingkat kecacatan paling 
besar yaitu sebanyak 76 unit atau 13,5% yaitu lengkungan kuningan tidak sesuai, 74 
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unit atau 13,17% dari ukuran kaca terlalu tebal, 73 unit dari 12,99% dari kaca 
tergores, 68 unit atau 12,10% dari ukuran kaca tidak simetris, 62 unit atau 11,03% 
dari kuningan tidak sesuai ukuran, 58 unit atau 10,32% dari patri tingkat 
kelembutannya kurang, 55 unit atau 9,97% dari cerium tidak megkilat, 54 unit atau 
9,61% dari ukuran kaca terlalu tipis, 42 unit atau 7,47% dari kaca berlubang. 
Kecacatan terkecil adalah sebanyak 0 unit atau 0,0% yaitu kaca pecah. 
 
4.3.2. Penerapan Produk Rusak dengan Pengendalian Seven Tools 
1. Define 
Define merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca. Pada tahap ini yang menjadi produk mengalami rusak didefinisikan 
penyebabnya. Dengan berdasarkan pada permasalahan. Ada 3 penyebab produk rusak 
tertinggi. Seperti yang diungkapkan oleh bapak Amir S Sutiman/ field note 2 (senin, 
18 juli 2016 pukul 09.00 WIB). 
"Berdasarakan penyebab produk rusak yang tertinggi dapat didefinisikan yaitu 
kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 40, cerium tidak 
mengkilat sebesar 21 dan ada juga penyebab produk rusak yang lainnya 
seperti kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 
7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat kelembutannya kurang 
sebesar 1, ukuran kaca telalu tebal sebesar 1, kaca tergores sebesar 0 dan 
ukuran kacatidak simetris sebesar 0". 
 
 
2. Measure 
a. Diagram P-Chart  
Berdasarkan data yang diambil dari CV. Aneka Karya Glass Pabelan, yaitu 
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir dari bulan Januari 2014–
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Agustus 2016 untuk lampu hias kaca adalah sebesar 13040 unit dan produk rusak 
sebesar 144 unit.  
b. Analisis 
Berdasarkan analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor-faktor 
penyebab kerusakan pada CV. Aneka Karya Glass Pabelan yaitu kurang 
memperhatikan perawatan, pemeliharaan pada mesin dan kurangya pelatihan kerja 
dan keterampilan pada karyawan. 
Berdasarkan analisis setelah menggunakan pengendalian seven tools, dapat 
dilihat batas-batas kerusakan. Jenis rusak yang memiliki batas lebih besar dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah dan kaca berlubang. Jenis rusak yang 
memiliki batas sama dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca 
terlalu tipis, patri tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis rusak yang memiliki batas lebih kecil dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah kuningan tidak sesui ukuran, cerium tidak 
mengkilat, dan lengkungan kuningan tidak sesuai. 
Berdasarkan analisis histrogram dapat diketahui kerusakan pada lampu hias 
dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu pada 
kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukur sebesar 40, cerium tidak mengkilat 
sebesar 21, kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu 
sebesar 7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat kelembutannya kurang 
sebesar 1, ukuran kaca terlalu tebal sebesar 1, kaca tergores sebesar 0, ukuran kaca 
tidak simetris sebesar 0. 
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Berdasarkan analisis diagram pareto dapat diketahui tingkat kerusakan paling 
besar yaitu sebanyak 57 unit atau 39,6% yaitu kaca pecah, 40 unit atau 27,8% dari 
kuningan tidak sesuai ukuran, 21 unit atau 14,6% dari kaca berlubang, 16 unit atau 
11,1% dari lengkungan kuningan tidak sesuai, 1 unit atau 0,07 dari ukuran kaca 
terlalu tipis, patri tingkat kelebutannya kurang, ukuran kaca terlalu tebal. Kerusakan 
terkecil adalah sebanyak 0 unit atau 0,0% yaitu ukuran kaca tidak simetri dan kaca 
tergores. 
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No 
 Bulan Produk  
Produk 
Cacat 
Bagian Tak 
Sesuai 
Sampel Cacat 
Deviasi 
Standart (Sp) 
Produk Cacat  
Batas 
Pengendalian 
Atas Cacat 
Batas 
Pengendalian 
Bawah Cacat 
1 Jan-14 400 12 0,0324 0,0104 0,089 -0,003 
2 Feb-14 420 20 0,0476 0,0094 0,088 -0,002 
3 Mar-14 350 13 0,0371 0,0104 0,090 -0,004 
4 Apr-14 400 15 0,0375 0,0100 0,089 -0,003 
5 Mei-14 475 17 0,0358 0,0093 0,047 -0,001 
6 Jun-14 500 25 0,0500 0,0090 0,086 0,000 
7 Jul-14 450 22 0,0489 0,0010 0,087 -0,001 
8 
Agust-
14 430 17 0,0395 0,0097 0,088 -0,002 
9 Sep-14 400 12 0,0300 0,0100 0,089 -0,003 
10 Okt-14 420 23 0,0548 0,0098 0,088 -0,002 
11 Nov-14 390 13 0,0333 0,0102 0,089 -0,003 
12 Des-14 390 21 0,0538 0,0102 0,053 -0,003 
13 Jan-15 375 24 0,0640 0,0104 0,096 -0,01 
14 Feb-15 360 14 0,0389 0,0100 0,092 -0,006 
15 Mar-15 330 13 0,0394 0,0100 0,094 -0,008 
16 Apr-15 290 22 0,0759 0,0110 0,092 -0,006 
17 Mei-15 340 27 0,0794 0,0100 0,092 -0,006 
18 Jun-15 370 21 0,0568 0,0104 0,091 -0,005 
19 Jul-15 410 12 0,0293 0,0100 0,089 -0,003 
20 
Agust-
15 440 9 0,0205 0,0096 0,088 -0.002 
21 Sep-15 490 15 0,0306 0,0091 0,086 0 
22 Okt-15 500 22 0,0440 0,0028 0,086 0 
23 Nov-15 470 14 0,0298 0,0080 0,087 0,001 
24 Des-15 450 17 0,0378 0,0090 0,087 -0,001 
25 Jan-16 410 18 0,0439 0,0100 0,089 -0,003 
26 Feb-16 290 11 0,0379 0,0110 0,094 -0,008 
27 Mar-16 330 13 0,0394 0,0109 0,092 -0,006 
28 Apr-16 360 24 0,0667 0,0104 0,090 -0,004 
29 Mei-16 390 16 0,0410 0,0100 0,089 -0,003 
30 Jun-16 450 25 0,0556 0,0094 0,087 -0,001 
31 Jul-16 500 23 0,0460 0,0080 0,086 0 
32 
Agust-
16 490 12 0,0245 0,0091 0,086 0 
  ∑ 13040 562         
Sumber: Data Diolah Sendiri 
Tabel 4.1.  
Data Produk Cacat Lampu Hias Bulan Januari 2014-Agustus 2016 
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Tabel 4.2 
Data Jenis Kecacat Bulan Januari 2014-Agustus 2016 
 
NO Jenis Cacat 
Jumlah 
Cacat  
% Cacat  %Kumulatif 
1 Lengkungan kuningan tidak sesuai 76 13,52% 13,52% 
2 ukuran kaca terlalu tebal 74 13,17% 26,69% 
3 kaca tergores 73 12,99% 39,68% 
4 ukuran kaca tidak simetris 68 12,10% 51,78% 
5 kuningan tidak sesuai ukuran  62 11,03% 62,81% 
6 patri tingkat kelembutannya kurang  58 10,32% 73,13% 
7 cerium tidak mengkilat 55 9,79% 82,92% 
8 ukuran kaca terlalu tipis  54 9,61% 92,53% 
9 kaca berlubang  42 7,47% 100% 
10 kaca pecah 0 0% 100% 
  jumlah  562     
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
 
Dari hasil analisis tabel diatas bahwa jenis data yang mengalami kecacatan 
tertinggi adalah pada lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 96 unit dan persen 
kumulatifnya sebesar 13,52% dari tingkat kegagalan dan jenis data yang mengalami 
kecacatan terendah adalah pada kaca pecah yaitu sebesar 0 unit dan persen kumulatif 
sebesar 100% dari tingkat kegagalan. 
1. Analisis 
a. Diagram Sebab Akibat 
Berkaitan dengan pengendalian kualitas produk secara statistik, diagram sebab-
akibat digunakan untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan adanya 
masalah kualitas. Faktor utama yang mempengaruhi adanya produk akhir 
seperti Lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca 
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tergoras, kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat 
adalah karena mesin mengalami kesalahan-kesalahan. 
Kemampuan kerja mesin sangat diandalkan untuk memproses kaca menjadi 
lampu hias. Mesin menjadi kendala utama dalam proses produksi karena mesin harus 
bekerja 24 jam per hari, sehingga hampir tidak istirahat. Servis dan perawatan 
terhadap mesin sudah dilakukan untuk memperkecil kesalahan, tetapi tidak dilakukan 
setiap hari. Saat melakukan proses produksi, mesin disetting agar bekerja sesuai 
program. Tetapi karena ada beberapa mesin yang sudah digunakan sejak tahun 1996, 
sehingga dapat dikatakan cukup tua, membuat program tersebut sering tidak tepat 
dimana setiap mesin memiliki kinerja yang tidak sama dalam proses produksi. 
Cacat umumnya terjadi pada produk kaca maka akan dianalisis faktor-faktor 
yang mempengaruhi timbulnya jenis cacat tersebut dengan menggunakan diagram 
sebab akibat (fishbone diagram) untuk lebih jelasnya, diagram sebab akibat tersebut 
dapat dilihat pada gambar. Berdasarkan penjelasan dari diagram sebab akibat 
mengenai sebab yang timbul dari 3 faktor yang menyebabkan produk cacat dapat 
diuraikan sebagai berikut: 
1) Gores 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penggosokan kurang sempurna, kertas 
penyekat kotor, lap kain kotor, meja mesin kotor, penggunaan alat tidak hati-
hati, terbentur, gesekan antar kaca, pengangkatan tidak hati- hati. 
58 
 
b) Faktor material/bahan antara laingeram kaca dan cairan cerium kotor. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain lampu neon mesin pencuci mati, alat 
pemotong kurang tajam, dan alat poles aus. 
2) Cuil 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penyetelan konveyor terlalu cepat,terbentur 
benda keras, tidak hati-hati. 
b) Faktor material/bahan antara lain penyimpanan terlalu lama tanpa ditutupi 
memungkinkan adanya ketidak hati-hatian operator,peletakkan kaca yang 
terlalu rapat satu dengan yang lain di mesin. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, penyetelan diamond tidak 
sempurna alat potong tidak tajam. 
3) Kotor 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan 
bahwa cacat ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain kertas Penyekat kotor, dan pencucian 
kurang bersih. 
b) Faktor material/bahan antara lain minyak masih melekat, geram kaca 
menempel, dan cairan cerium menempel. 
c) Faktor mesin/peralatan antara lain perawatan kurang, selang air  
d) Faktor metode : penyimpanan terlalu lama. 
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e) Faktor lingkungan : masuknya debu penggosokan 
 
Gambar 4.3 
Diagram Sebab-Akibat  Pada Produk Cacat  
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
  
 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Seperti ditampilkan  pada gambar di atas, faktor sebab utama mesin terletak 
paling dekat, yang artinya mesin paling mempengaruhi terjadinya produk akhir. 
Produk akhir juga akibat dari kinerja karyawan yang kurang di perusahaan. 
Kemudian faktor metode pengawasan kualitas yang diterapkan bagian PPQ, yaitu 
bahwa tidak semua bagian produksi menerima inspeksi sehingga pengendalian 
Lingkungan 
 
Manusia 
Mesin Material 
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Kaca 
Cairan 
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antar kaca 
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Kotor 
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Pencuci Mati 
Perawatan Kurang 
Alat Potong Kurang Tajam 
Metode 
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kualitas belum maksimal. Faktor lain bahan baku adalah sebab lain pembentuk 
produk akhir meskipun dampak karena faktor yang lain. 
Hasil sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan setalah menggunakan 
pengendalian seven tools, sebagaimana ditunjukkan pada tabel 4.3 
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Tabel 4.3 
Batas Kecacatan Sebelum dan Sesudah Adanya Pengendalian Seven Tools 
NO 
Jenis 
Kecacat 
Sebelum 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools 
Sesudah 
Adanya 
Pengedalian 
Seven Tools 
 
 
Keterangan 
1 
Lengkungan 
kuningan 
tidak sesuai 
0,135 0,129 Sebelum adanya pengendalian batas lengkungan kuningan 
tidak sesuai, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,135 
namun setelah menggunakan pengendalian kualitas seven  
tools, maka batas pengendalian  lengkungan kuningan tidak 
sesuai sebesar 0,129 
2 
ukuran kaca 
terlalu tebal 
0,132 0,137 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran  kaca terlalu  
tebal, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,132 namun 
setelah menggunakaan pengendalian seven tools, maka  batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,137 
3 
kaca 
tergores 
0,130 0,135 Sebelum adanya pengendalian batas kaca tergores, yang 
ditentukan perusahaan sebesar  0,130  namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca tergores sebesar 0,135 
4 
ukuran  kaca 
tidak 
simetris 
0,121 0,120 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran  kaca tidak 
simetris, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,121 namun 
setalah menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,120 
5 
kuningan 
tidak sesuai 
ukuran  
0,110 0,107 Sebelum adanya pengendalian batas kuningan tidak sesuai 
ukuran, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,110 namun 
setelah menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 0,107 
6 
patri tingkat 
kelembutann
ya kurang  
0,103 0,102 Sebelum adanya pengendalian batas patri tingkat 
kelembutanya kurang, yang ditentukan perusahaan sebesar 
0,103 namun setalah menggunkaan pengendalian seven  tools, 
maka batas pengendalian patri tingkat kelembutannya kurang, 
sebesar 0,102 
7 
cerium tidak 
mengkilat 
0,098 0,092 Sebelum adanya pengendalian batas cerium tidak mengkilat, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0, 098 namun setelah 
menggunakan  pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian cerium tidak mengkilat, sebesar 0,092 
8 
ukuran kaca 
terlalu tipis  
0,096 0,100 Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu tipis, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,096 namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka  batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tipis, sebesar 0,100 
9 
kaca 
berlubang  
0,075 0,078 Sebelum adanya pengendalian batas kaca berlubang, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0, 075 namun setelah 
menggunkaan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca berlubang sebesar 0,078 
10 kaca pecah 
0,000 0,000 Sebelum adanya pengendalian batas kaca pecah, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,000 namun setelah 
menggunakan pengendalian seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah, sebesar 0,000 
Sumber: data diolah sendiri. 
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Berdasarkan tabel diatas setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
dapat dilihat batas-batas kecacatan. Jenis cacat yang memiliki batas lebih besar dari 
batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
ukuran kaca terlalu tipis dan kaca berlubang.  Jenis cacat yang memiliki batas sama 
dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah. Jenis cacat yang 
memiliki batas lebih kecil dari batas yang di tentukan perusahaan adalah lengkungan 
kuningan tidak sesuai, ukuran kaca tidak simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, 
patrit tingkat kelembutannya kurang dan cerium tidak mengkilat.  
b. Histrogram  
 
Gambar 4. 4 
Histrogram Produk Cacat 
 
             Sumber: Data Diolah Sendiri Menggunakan Excel. 
 
Dari hasil penelitian gambar diatas menunjukan bahwa kecacatan pada lampu 
hias dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu 
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pada lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu sebesar 76,  ukuran kaca terlalu tebal 
sebesar 74, kaca tergores sebesar 73, ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan 
tidak sesuai ukuran sebesar 62, patrit tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, 
cerium tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca 
berlubang sebesar 42, dan kaca pecah 0. 
c. Diagram Pareto 
Gambar 4.5 
Diagram Pareto Produk Cacat 
 
       Sumber: Data Diolah Sendiri Mengunakan Excel 
Dari hasil perhitungan persentase kecacatan dari gambar diagram pareto diatas 
menunjukan bahwa kecacatan  pada proses produksi lampu hias kaca  periode Januari 
2014-Agustus 2016  berupa 10 kecacatan. Persentase kecacatan paling besar adalah 
lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 76 atau 13,5 %. 
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4.2.1. Penerapan Produk Rusak dengan Pengendalian Seven Tools 
Seven tools sebagai salah satu alternatif dalam prinsip-prinsip pengendalian 
kualitas, dengan pengendalian seven tools memungkinkan perusahaan melakukan 
peningkatan luar biasa dengan terobosan yang aktual. Seven tools merupakan alat 
penting bagi manajemen produksi untuk menjaga, memperbaiki, mempertahankan 
kualitas produk dan terutama untuk mencapai peningkatan kualitas menuju zero 
defect. Dalam penelitian ini penerapan pengendalian kualitas yang digunakan adalah 
dengan pengendalian seven tools yang melalui tahap-tahap analisis yaitu define, 
measure, analyze. 
Analisis hasil penelitian menggunakan pengedalian seven tools yang melalui 
tahap-tahap analisis yaitu define, measure, analyze pada CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan pada jenis kaca sebagai berikut: 
1. Pendefinisian (Define) 
Define merupakan tahap pendefinisian  masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca di CV. Aneka Karya Glass Pabelan, pada tahap ini yang menjadikan 
produk mengalami rusak didefinisikan penyebab masalahnya. Seperti yang 
diungkapakan oleh Bapak Amir S Sutiman /field note 2 (senin 18 juli 2016 pukul 
09.00 WIB). 
"Berdasarkan permasalahan adanya produk rusak yang disebabkan oleh 
lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergoras, 
kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat, ukuran 
kaca tidak simetris, patrit tingkat kelembutannya kurang, ukuran kaca 
terlalu tipis, kaca berlubang, yang dapat menyebabkan kerugian bagi 
perusahaan maka perusahaan melakukan sesuatu perencanaan yang stategis 
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dalam pengoperasionalnya dengan menekan produk rusak menjadi 0% 
dengan tindakan yang tepat". 
 
2. Measure 
Measure merupakan tahap pengukuran yaitu sebagai berikut: 
a. Analisis Diagram Pareto Chart  
Menurut manajer bagian produksi, data diambil dari CV. Aneka Karya Glass 
Pabelan yaitu pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir. 
Pengukuran dilakukan dengan Statistical Quality Control jenis P-Chart 
terhadap produk  akhir  dari bulan Januari 2014-bulan Agustus  2016 yaitu 
ukuran sempel sebesar 32. Jenis kaca yang akan digunakan dalam penelitian ini 
adalah jenis kaca lampu hias. 
Dalam penelitian ini digunakan peta pengendali P model rata-rata karena peta 
pengendali P model rata-rata digunakan untuk menganalisis banyaknya produk rusak 
dalam satu kali produksi dengan sampel rata-rata (Arini, 2004). Tahapan dalam 
menganalisis jumlah produk rusak yaitu: 
1) Mencari Garis Tengah Untuk Masing-Masing Sampel Produk Rusak : ?̂?
  
  
 
Misalkan : Sampel produk rusak 1,2, dan 3 
Sampel 1 produk rusak  : P= 
 
   
        
Sampel 2 produk rusak : P= 
 
   
        
Sampel 3 produk rusak : P= 
 
   
        
(Perhitungan yang lainnya di lampiran 3). 
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2) Menghitung Sampel Rata-Rata Produk Rusak :  𝑃  
∑       
∑       
 
Menghitung sampel rata-rata produk rusak :𝑝
   
     
       
3) Menghitung Standar Deviasi (𝜎) Masing-Masing Sampel Produk Rusak :  
  ?̅?  
√ ̅(   ̅)
  
 
  Misalkan : Standart deviasi pada sampel produk rusak 1,2, dan 3 
Sampel 1:𝜎  
√       (       )
   
 
=  
√       (     )
   
 
=
√        
   
 
=√      2 = 0,0044 
Sampel 2:𝜎  
√        (      )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
=√      2  = 0,005 
 Sampel 3:𝜎  
√        (       )
   
 
=
√        (     )
   
 
=
√        
   
 
= √              
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 (Perhitungan yang lainnya di lampiran 4) 
4) Menghitung Batas Pengendalian Atas (BPA) dan Batas Pengendalian Bawah 
(BPB) Produk Rusak.  
a. Batas Pengendalian Atas (BPA) Produk Rusak : 
  BPA  ?̅? +  
√ ̅(   ̅)
 
 
b. Batas Pengendalian Bawah (BPB) Produk Rusak: 
  BPB  ?̅? −  
√ ̅(   ̅)
 ̅
 
 Misalkan: BPA dan BPB produk rusak pada sampel  
 Sampel 1:BPB       −   
√       (       )
   
 
=       −   
√       (     )
   
 
=      −   √
        
   
 
=      −      −      
 Sampel 1:BPA       +   
√       (       )
   
 
=       +   
√       (     )
   
 
=      +   √
        
   
 
=      +         4  
(Perhitungan yang lainnya di lampiran 6) 
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5) Menghitung Ukuran Sampel Produk Rusak :  
  Berdasarkan perhitungan batas pengendalian bagian tak sesuai maka 
dilakukam pendekatan ukuran sampel rata-rata: 
.n  
∑       
 
 
n= 
     
  
 4     
sehingga didapat batas pengendalian pendekatan : 
BPB produk ru ak       −   
√     x ( −      )
4    
 
   =       −   
√       (     )
     
 
   =      −   √
        
     
 
   =      −      
    −      
.BPA produk ru ak       +   
√       (       )
     
 
  =       +   
√       (     )
     
 
 =      +   √
        
     
 
 =      +         4  
6) Menghitung Rata-Rata Jumlah Rusak Dalam Satu Periode: 
 𝑃𝑥 ∑ 𝑛𝑖     
 Jumlah rata-ratat rusak = 0,011 X 13040 = 143,44. 
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7) Uji Kecukupan Data: 
Uji kecukupan data digunakan untuk menganalisis data apakah data yang 
diambil sudah memenuhi syarat. Adapun syarat yang ditentukan adalah N' ≤ N. 
perumusan uji kecukupan data: 𝑁  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
.N  ̀ [
 
 ⁄ √  ∑ 
  (∑ ) 
∑ 
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √   (         ) (     )
 
      
]2 
N`= [
 
    ⁄ √            (      )
 
      
] ² 
N`= [
 
    ⁄ √            (           )
      
]² 
N`= [
 
    ⁄ √         
     
] ² 
N`= [
 
    ⁄           
      
]² 
N`= 33,7 = 33 
Karena N` ≤ N atau 33 ≥ 32 maka pengambilan sampel pada rusak  produk 
lampu hias kaca tersebut adalah cukup. 
Hasil analisis perhitungan batas pengendalian atas (BPA) dan batas 
pengendalian bawah (BPB) di atas bisa dilihat  tabel 4.4. sebagai berikut ini:    
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No 
 
Bulan 
 
  
Jumlah 
Produk 
 
  
Produk 
Rusak 
  
Bagian Tak 
Sesuai 
Sampel 
Rusak  
Deviasi 
Standart (Sp) 
Produk Rusak 
 
 
BPA 
Rusak 
 
BPB 
Rusak 
  
1 Jan-14 370 5 0,0135 0,0044 
0,041 
-0,019 
2 Feb-14 420 8 0,0190 0,0050 
0,040 
-0,018 
3 Mar-14 350 2 0,0057 0,0170 
0,042 
0,020 
4 Apr-14 400 6 0,0150 0,0051 
0,041 
-0,019 
5 Mei-14 475 5 0,0105 0,0047 
0,039 
-0,018 
6 Jun-14 500 11 0,0220 0,0046 
0,038 
-0,016 
7 Jul-14 450 9 0,0200 0,0049 
0,039 
-0,017 
8 Agust-14 430 6 0,0140 0,0050 
0,040 
-0,018 
9 Sep-14 400 3 0,0075 0,0051 
0,041 
-0,019 
10 Okt-14 420 8 0,0190 0,0050 
0,031 
-0,009 
11 Nov-14 390 5 0,0128 0,0052 
0,041 
-0,019 
12 Des-14 390 1 0,0026 0,0052 
0,041 
-0,019 
13 Jan-15 375 7 0,0187 0,0053 
0,043 
-0,019 
14 Feb-15 360 3 0,0083 0,0054 
0,042 
-0,020 
15 Mar-15 330 2 0,0061 0,0056 
0,044 
-0,022 
16 Apr-15 290 5 0,0172 0,0060 
0,042 
-0,020 
17 Mei-15 340 3 0,0088 0,0055 
0,049 
-0,027 
18 Jun-15 370 7 0,0189 0,0053 
0,041 
-0,019 
19 Jul-15 410 5 0,0122 0,0050 
0,040 
-0,018 
20 Agust-15 440 1 0,0023 0,0048 
0,039 
-0,017 
21 Sep-15 490 3 0,0061 0,0046 
0,028 
-0,017 
22 Okt-15 500 7 0,0140 0,0045 
0,038 
-0,016 
23 Nov-15 470 1 0,0021 0,0040 
0,039 
-0,017 
24 Des-15 450 1 0,0022 0,0040 
0,039 
-0,017 
25 Jan-16 410 4 0,0098 0,0050 
0,040 
-0,018 
26 Feb-16 290 0 0,0000 0,0060 
0,044 
-0,022 
27 Mar-16 330 3 0,0091 0,0056 
0,042 
-0,020 
28 Apr-16 360 6 0,0167 0,0050 
0,042 
-0,020 
29 Mei-16 390 1 0,0026 0,0051 
0,041 
-0,030 
30 Jun-16 450 4 0,0089 0,0048 
0,039 
-0,017 
31 Jul-16 500 8 0,0160 0,0045 
0,038 
-0,016 
32 Agust-16 490 4 0,0082 0,0046 
0,039 
-0,017 
  ∑ 13040 144     
  
Tabel 4.4. 
Data Produk Rusak Lampu Hias Januari 2014-Agustus 2016 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
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Tabel 4.5 
Data Jenis Produk Rusak Januari 2014-Agustus 2016 
NO Jenis Rusak 
Jumlah 
Rusak  
%Rusak  % Kumulatif  
1 kaca pecah 57 39,6% 39,6% 
2 kuningan tidak sesuai ukuran  40 27,8% 67,4% 
3 cerium tidak mengkilat 21 14,6% 81,9% 
4 kaca berlubang  16 11,1% 93,1% 
5 Lengkungan kuningan tidak sesuai 7 4,9% 97,9% 
6 ukuran kaca terlalu tipis  1 0,7% 98,6% 
7 patri tingkat kelembutannya kurang  1 0,7% 99,3% 
8 ukuran kaca terlalu tebel 1 0,7% 100% 
9 kaca tergores 0 0,0% 100% 
10 ukuran kaca tidak simetris 0 0,0% 100% 
  jumlah  144     
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Dari hasil analisis tabel diatas bahwa jenis yang mengalami kerusakan 
tertinggi adalah pada kaca pecah  sebesar 57 unit dan persen kumulatifnya sebesar 
39,6% dari tingkat kegagalan dan jenis yang mengalami kecacatan terendah adalah 
pada ukuran kaca tidak simetris yaitu sebesar o unit dan persen kumulatif sebesar 
100% dari tingkat kegagalan. 
3. Analisis 
a. Diagram Sebab Akibat 
Berkaitan dengan pengendalian kualitas produk secara statistik, diagram 
sebab-akibat digunakan untuk mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan 
adanya masalah kualitas. Faktor utama yang mempengaruhi adanya produk akhir 
seperti lengkungan kuningan tidak sesuai, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
kaca pecah, kuningan tidak sesuai ukuran, cerium tidak mengkilat, ukuran kaca 
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terlalu tipis, kaca berlubang, petri tingkat kelembutannya kurang  adalah karena 
mesin mengalami kesalahan-kesalahan. 
Kemampuan kerja mesin sangat diandalkan untuk memproses kaca 
menjadi lampu hias. Mesin menjadi kendala utama dalam proses produksi karena 
mesin harus bekerja 24 jam per hari, sehingga hampir tidak istirahat. Servis dan 
perawatan terhadap mesin sudah dilakukan untuk memperkecil kesalahan, tetapi 
tidak dilakukan setiap hari. Saat melakukan proses produksi, mesin disetting agar 
bekerja sesuai program. Tetapi karena ada beberapa mesin yang sudah digunakan 
sejak tahun 1996, sehingga dapat dikatakan cukup tua, membuat program tersebut 
sering tidak tepat dimana setiap mesin memiliki kinerja yang tidak sama dalam 
proses produksi. 
Rusak umumnya terjadi pada produk kaca maka akan dianalisis faktor-
faktor yang mempengaruhi timbulnya jenis rusak tersebut dengan menggunakan 
diagram sebab akibat (fishbone diagram) untuk lebih jelasnya, diagram sebab 
akibat tersebut dapat dilihat pada gambar. Berdasarkan penjelasan dari diagram 
sebab akibat mengenai sebab yang timbul dari 3 faktor yang menyebabkan produk 
rusak dapat diuraikan sebagai berikut: 
1) Gores 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat 
dijelaskan bahwa rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
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a) Faktor manusia/operator antara lain penggosokan kurang sempurna, kertas 
penyekat kotor, lap kain kotor, meja mesin kotor, penggunaan alat tidak hati-
hati, terbentur, gesekan antar kaca, pengangkatan tidak hati- hati. 
b) Faktor material/bahan antara laingeram kaca dan cairan cerium kotor. 
c) Faktor mesin/Peralatan antara lain lampu neon mesin pencuci mati, alat 
pemotong kurang tajam, dan alat poles aus. 
2) Cuil 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan bahwa 
rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain penyetelan konveyor terlalu cepat,terbentur 
benda keras, tidak hati-hati. 
b) Faktor material/bahan antara lain penyimpanan terlalu lama tanpa ditutupi 
memungkinkan adanya ketidak hati-hatian operator, peletakkan kaca yang 
terlalu rapat satu dengan yang lain di mesin. 
c) Faktor Mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, penyetelan diamond tidak 
sempurna alat potong tidak tajam. 
3) Kotor 
Berdasarkan diagram sebab akibat pada gambar terlampir dapat dijelaskan bahwa 
rusak ini timbul karena disebabkan antara lain oleh : 
a) Faktor manusia/operator antara lain kertas Penyekat kotor, dan pencucian 
kurang bersih. 
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b) Faktor material atau bahan antara lain minyak masih melekat, geram kaca 
menempel, dan cairan cerium menempel. 
c) Faktor Mesin/Peralatan antara lain perawatan kurang, selang air  
d) Faktor Metode : penyimpanan terlalu lama. 
e) Faktor Lingkungan : masuknya debu penggosokan 
 
Gambar 4.6 
Diagram Sebab-Akibat  Pada Produk Rusak  
 
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
  
 
Sumber: Data Diolah Sendiri. 
Lingkungan 
 
Manusia 
Mesin Material 
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Antar Kaca 
Pengangkutan 
Penggunaan Alat Tidak Hati-Hati 
Kertas 
Penyekat Kotor 
Penggosokan 
Kurang 
Sempurna 
Lap Kain 
Kotor 
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Kotor 
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Kotor Lampu Neon 
Mesin 
Pencuci Mati 
Perawatan Kurang 
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Metode 
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Seperti ditampilkan pada gambar di atas, faktor sebab utama mesin terletak 
paling dekat, yang artinya mesin paling mempengaruhi terjadinya produk akhir. 
Produk akhir juga akibat dari kinerja karyawan yang kurang di perusahaan. 
Kemudian faktor metode pengawasan kualitas yang diterapkan bagian PPQ, yaitu 
bahwa tidak semua bagian produksi menerima inspeksi sehingga pengendalian 
kualitas belum maksimal. Faktor lain bahan baku adalah sebab lain pembentuk 
produk akhir meskipun dampak karena faktor yang lain. 
Hasil sebelum perbaikan dan sesudah perbaikan setalah menggunakan 
pengendalian seven tools, sebagaimana ditunjukkan pada tabel 4.6 
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Tabel 4.6 
Batas Kerusakan Sebelum dan Sesudah Adanya Pengendalian Seven Tools  
Sumber: Data Diolah Sendiri 
No Jenis Rusak 
Sebelum 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools  
Sesudah 
Adanya 
Pengendalian 
Seven Tools 
 
 
Keterangan 
1 kaca pecah 
0,396 0,410 Sebelum adanya pengendalian, batas kaca pecah yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,396 namun setelah 
menggunakan pengendalian  seven  tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah  sebesar 0,410 
2 
kuningan tidak 
sesuai ukuran  
 
0,278 
 
0,273 
Sebelum adanya pengendalian batas kuningan tidak sesuai 
ukuran, yang ditentukan perusahaan sebesar  0,278 namun 
setalah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 0,273 
3 
cerium tidak 
mengkilat 
 
0,146 
 
0,144 
Sebelum adanya pengendalian batas cerium tidak mengkilat, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,146 namun setalah 
menggunakan  pengendalian  seven tools, maka batas 
pengendalian cerium tidak mengkilat  sebesar 0,144 
4 
kaca 
berlubang  
0,111 0,115 Sebelum adanya pengendalian batas kaca berlubang, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,111 namun setelah 
menggunkaan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian kaca pecah  sebesar 0,115 
5 
Lengkungan 
kuningan tidak 
sesuai 
 
0,049 
 
0,036 
Sebelum adanya pengendalian batas lengkungan kuningan 
tidak sesuai, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,049  
namun setalah menggunakan  pengendalian seven tools, 
maka batas pengendalian lengkungan kuningan tidak sesuai  
sebesar 0,036 
6 
ukuran kaca 
terlalu tipis  
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu tipis, 
yang ditentukan perusahaan sebesar 0,007 namun setalah 
menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca terlalu tipis sebesar 0,007 
7 
patri tingkat 
kelembutanny
a kurang  
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas patri tingkat 
kelembutannya kurang, yang ditentukan perusahaan sebesar 
0,007 namun setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
maka batas pengendlian patri tingkst kelembutannya kurang 
sebesar 0,007 
8 
ukuran kaca 
terlalu tebal 
 
0,007 
 
0,007 
Sebelum adanya pengendalian batas ukuran kaca terlalu 
tebal, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,007 namun 
setelah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian  ukuran kaca terlalu tebal sebesar 0,007 
9 kaca tergores 
 
0,000 
 
0,000 
Sebelum adanya  pengendalian batas kaca tergores, yang 
ditentukan perusahaan sebesar 0,000 namun setalah 
menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pegendalian kaca tergores sebesar 0,000 
10 
ukuran kaca 
tidak simetris 
 
0,000 
 
0,000 
Sebelum adanya  pengendalian  batas ukuran kaca tidak 
simetris, yang ditentukan perusahaan sebesar 0,000  namun 
setelah menggunakan pengendalian seven tools, maka batas 
pengendalian ukuran kaca tidak simetris sebesar 0,000 
77 
 
Berdasarkan tabel diatas setelah menggunakan pengendalian seven tools, 
dapat dilihat batas-batas kerusakan. Jenis rusak yang memiliki batas lebih besar dari 
batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah dan kaca berlubang. Jenis rusak 
yang memiliki batas sama dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran 
kaca terlalu tipis, patri tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca terlalu tebal, kaca 
tergores, dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis rusak yang memiliki batas lebih kecil 
dari batas yang di tentukan perusahaan adalah kuningan tidak sesui ukuran, cerium 
tidak mengkilat, dan lengkungan kuningan tidak sesuai. 
b. Histrogram  
Gambar 4.7 
Histrogram Produk Rusak 
 
 
Sumber: Data Diolah Sendiri Menggunakan Excel 
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Dari hasil penelitian gambar histrogram diatas menunjukan bahwa kerusakan 
pada lampu hias dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang 
tertinggi yaitu pada kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukur sebesar 40,  
cerium tidak mengkilat sebesar 21, kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan 
tidak sesuai yaitu sebesar 7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat 
kelembutannya kurang sebesar 1, ukuran kaca terlalu tebal sebesar 1, kaca tergores 
sebesar 0, ukuran kaca tidak simetris sebesar 0. 
c. Diagram Pareto 
Gambar 4.8 
Diagram Pareto Produk Rusak 
 
 
 Sumber: Data Diolah Sendiri Mengunakan Excel 
 
Dari hasil perhitungan persentase kerusakan dari gambar diagram pareto 
diatas menunjukan bahwa kerusakan  pada proses produksi lampu hias kaca  periode 
0,0%
10,0%
20,0%
30,0%
40,0%
50,0%
60,0%
70,0%
80,0%
90,0%
100,0%
0
10
20
30
40
50
60
Ju
m
la
h
 P
ro
d
u
k 
R
u
sa
k 
Jenis Rusak 
Diagram Pareto 
79 
 
Januari 2014-Agustus 2016  berupa sepuluh kerusakan. Persentase kerusakan paling 
besar adalah kaca pecah sebesar 57 atau 97,92%. 
 
4.3. Pembahasan 
4.3.1. Penerapan Produk Cacat dengan Pengendalian Seven Tools 
1. Define 
Define merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca. Pada tahap ini yang menjadi produk mengalami cacat didefinisikan 
penyebabnya. Dengan berdasarkan pada permasalahan. Ada 3 penyebab produk cacat 
tertinggi. Seperti yang diungkapkan oleh Bapak Amir S Sutiman/ field note 2 (senin, 
18 juli 2016 pukul 09.00 WIB). 
"Berdasarakan penyebab produk cacat yang tertinggi dapat didefinisikan yaitu 
lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 76, ukuran kaca terlalu tebal 
sebesar 74, kaca tergores sebesar 73 dan ada juga penyebab produk cacat yang 
lainnya seperti ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan tidak sesuai 
ukuran sebesar 62, patri tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, cerium 
tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca 
berlubang sebesar 42, kaca pecah sebesar 0". 
 
 
2. Measure 
Berdasarkan data yang diambil dari CV. Aneka Karya Glass Pabelan, yaitu 
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir dari bulan Januari 2014-
Agustus 2016 untuk lampu hias kaca adalah sebesar 13040 unit dan produk cacat 
sebesar 562 unit. 
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3. Analisis 
Berdasarkan analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor-faktor 
penyebab kecacatan pada CV. Aneka Karya Glass pabelan yaitu kurang 
memperhatikan perawatan, pemeliharaan pada mesin dan kurangya pelatihan kerja 
dan keterampilan pada karyawan. 
Berdasakan analisis setelah menggunakan pengendalian seven tools, dapat 
dilihat batas-batas kecacatan. Jenis cacat yang memiliki batas lebih besar dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, ukuran 
kaca terlalu tipis dan kaca berlubang.  Jenis cacat yang memiliki batas sama dengan 
batas yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah. Jenis cacat yang memiliki batas 
lebih kecil dari batas yang di tentukan perusahaan adalah lengkungan kuningan tidak 
sesuai, ukuran kaca tidak simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, patri tingkat 
kelembutannya kurang dan cerium tidak mengkilat. 
Berdasarkan analisis histrogram dapat diketahui kacacatan pada lampu hias 
dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu pada 
lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu sebesar 76,  ukuran kaca terlalu tebal sebesar 
74, kaca tergores sebesar 73, ukuran kaca tidak simetris sebesar 68, kuningan tidak 
sesuai ukuran sebesar 62, patri tingkat kelembutannya kurang sebesar 58, cerium 
tidak mengkilat sebesar 55, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 54, kaca berlubang 
sebesar 42, dan kaca pecah 0. 
Berdasarkan analisis diagram pareto dapat diketahui tingkat kecacatan paling 
besar yaitu sebanyak 76 unit atau 13,5% yaitu lengkungan kuningan tidak sesuai, 74 
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unit atau 13,17% dari ukuran kaca terlalu tebal, 73 unit dari 12,99% dari kaca 
tergores, 68 unit atau 12,10% dari ukuran kaca tidak simetris, 62 unit atau 11,03% 
dari kuningan tidak sesuai ukuran, 58 unit atau 10,32% dari patri tingkat 
kelembutannya kurang, 55 unit atau 9,97% dari cerium tidak megkilat, 54 unit atau 
9,61% dari ukuran kaca terlalu tipis, 42 unit atau 7,47% dari kaca berlubang. 
Kecacatan terkecil adalah sebanyak 0 unit atau 0,0% yaitu kaca pecah. 
 
4.3.2. Penerapan Produk Rusak dengan Pengendalian Seven Tools 
1. Define 
Define merupakan tahap pendefinisian masalah kualitas dalam produk akhir 
jenis kaca. Pada tahap ini yang menjadi produk mengalami rusak didefinisikan 
penyebabnya. Dengan berdasarkan pada permasalahan. Ada 3 penyebab produk rusak 
tertinggi. Seperti yang diungkapkan oleh bapak Amir S Sutiman/ field note 2 (senin, 
18 juli 2016 pukul 09.00 WIB). 
"Berdasarakan penyebab produk rusak yang tertinggi dapat didefinisikan yaitu 
kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukuran sebesar 40, cerium tidak 
mengkilat sebesar 21 dan ada juga penyebab produk rusak yang lainnya 
seperti kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan tidak sesuai sebesar 
7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat kelembutannya kurang 
sebesar 1, ukuran kaca telalu tebal sebesar 1, kaca tergores sebesar 0 dan 
ukuran kacatidak simetris sebesar 0". 
 
 
2. Measure 
a. Diagram P-Chart  
Berdasarkan data yang diambil dari CV. Aneka Karya Glass Pabelan, yaitu 
pengawasan kualitas yang diukur dari jumlah produk akhir dari bulan Januari 2014–
82 
 
Agustus 2016 untuk lampu hias kaca adalah sebesar 13040 unit dan produk rusak 
sebesar 144 unit.  
b. Analisis 
Berdasarkan analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor-faktor 
penyebab kerusakan pada CV. Aneka Karya Glass Pabelan yaitu kurang 
memperhatikan perawatan, pemeliharaan pada mesin dan kurangya pelatihan kerja 
dan keterampilan pada karyawan. 
Berdasarkan analisis setelah menggunakan pengendalian seven tools, dapat 
dilihat batas-batas kerusakan. Jenis rusak yang memiliki batas lebih besar dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah dan kaca berlubang. Jenis rusak yang 
memiliki batas sama dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca 
terlalu tipis, patri tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis rusak yang memiliki batas lebih kecil dari batas 
yang di tentukan perusahaan adalah kuningan tidak sesui ukuran, cerium tidak 
mengkilat, dan lengkungan kuningan tidak sesuai. 
Berdasarkan analisis histrogram dapat diketahui kerusakan pada lampu hias 
dari kaca bulan Januari 2014-Agustus 2016 dimulai dari yang tertinggi yaitu pada 
kaca pecah sebesar 57, kuningan tidak sesuai ukur sebesar 40, cerium tidak mengkilat 
sebesar 21, kaca berlubang sebesar 16, lengkungan kuningan tidak sesuai yaitu 
sebesar 7, ukuran kaca terlalu tipis sebesar 1, patri tingkat kelembutannya kurang 
sebesar 1, ukuran kaca terlalu tebal sebesar 1, kaca tergores sebesar 0, ukuran kaca 
tidak simetris sebesar 0. 
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Berdasarkan analisis diagram pareto dapat diketahui tingkat kerusakan paling 
besar yaitu sebanyak 57 unit atau 39,6% yaitu kaca pecah, 40 unit atau 27,8% dari 
kuningan tidak sesuai ukuran, 21 unit atau 14,6% dari kaca berlubang, 16 unit atau 
11,1% dari lengkungan kuningan tidak sesuai, 1 unit atau 0,07 dari ukuran kaca 
terlalu tipis, patri tingkat kelebutannya kurang, ukuran kaca terlalu tebal. Kerusakan 
terkecil adalah sebanyak 0 unit atau 0,0% yaitu ukuran kaca tidak simetri dan kaca 
tergores. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
 
5.1. Kesimpulan 
Berdasarkan penelitian dan pembahasan produk cacat dan produk rusak  dapat 
di kesimpulan bahwa: 
1. Setelah dilakukan pengendalian seven tools dapat dilihat batas-batas kecacatan. 
Jenis cacat yang memiliki batas lebih besar dari batas yang di tentukan 
perusahaan adalah ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, ukuran kaca terlalu 
tipis dan kaca berlubang.  Jenis cacat yang memiliki batas sama dengan batas 
yang di tentukan perusahaan adalah kaca pecah. Jenis cacat yang memiliki batas 
lebih kecil dari batas yang di tentukan perusahaan adalah lengkungan kuningan 
tidak sesuai, ukuran kaca tidak simetris, kuningan tidak sesuai ukuran, patri 
tingkat kelembutannya kurang dan cerium tidak mengkilat. 
2. Setelah dilakukan pengendalian seven tools, dapat dilihat batas-batas kerusakan. 
Jenis rusak yang memiliki batas lebih besar dari batas yang di tentukan 
perusahaan adalah kaca pecah dan kaca berlubang. Jenis rusak yang memiliki 
batas sama dengan batas yang di tentukan perusahaan adalah ukuran kaca terlalu 
tipis, patri tingkat kelembutan kurang, ukuran kaca terlalu tebal, kaca tergores, 
dan ukuran kaca tidak simetris. Jenis rusak yang memiliki batas lebih kecil dari 
batas yang di tentukan perusahaan adalah kuningan tidak sesui ukuran, cerium 
tidak mengkilat, dan lengkungan kuningan tidak sesuai. 
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5.2. Keterbatasan Penelitian 
Keterbatasan penelitian terjadi dikarenakan berbagai hal, diantaranya sebagai 
berikut:  
1. Kurangnya data yang diperoleh dari pihak CV. Aneka Karya Glass Pabelan secara 
detail karena menyangkut kerahasian pihak perusahaan dan keterbatasan waktu.  
2. Penelitian ini hanya menggunakan model pengendalian seven tools sebagai alat 
untuk menganalisis  pengendalian kualitas produk cacat dan produk rusak.  
5.3. Saran  
5.3.1. Bagi CV. Aneka Karya Glass Pabelan  
CV. Aneka Karya Glass Pabelan perlu mengadakan pelatihan-pelatihan  
khusus untuk pengendalian kualitas dari penerimaan bahan baku komponen, proses 
produksi berlangsung dan produk jadi pada karyawan. Dengan adanya pelatihan 
tersebut diharapkan agar tenaga kerja dapat lebih teliti dan terampil dalam 
melaksanakan tugas atau pekerjaan yang dilakukan dapat berjalan sesuai dengan 
prosedur kerja dari perusahaan. Perlu adanya peningkatan, perawatan mesin secara 
berkala serta melakukan pergantian pada komponen mesin yang telah rusak, sehingga 
akan mengefesienkan proses produksi dan mencegah kerusakan  mesin. 
5.3.2. Bagi Akademisi/ Peneliti Selanjutnya 
Sebagai bahan penelitian selanjutnya dan untuk menyempurnakan penelitian 
ini, maka diperlukan studi lanjutan mengenai metode seven tools diperusahaan. 
Misalnya Menambahkan alat analisis dengan pendekatan kaizen dan menganti 
perusahaan yang lainnya,  
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